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Abrégé de la TNC:
du plan de la piece
a l'usinage programme

Pas Opération Mode de Extrait du
fonctionnement TNC Manuel

Préparation

1 Sélectionner les outils _ -
2 Définir le point zéro pigce
pour I'introduction des
coordonnées —_ —_—
3 Calculer les vitesses de
rotation et avances —_— 11.4
4 Mettre la machine en service E— 1.3
5 Passer sur les margues de référence @ ou @ 1.3, 21
6 Fixer la pigce —_— —
7 Initialiser le point de référence /

initialiser les affichages ...
25

7b ... sans le systéme de palpage 3D @ ou @ 2.3

7a ... avec le systéme de palpage 3D

Introduction et contréle de programme

8 Introduire le programme
d'usinage ou le lire via
ung interface de donnges - 5a8

externe ou ou 10

9 Contréler le programme d'usinage pour
voir s'il ne renferme pas d'erreur 3.1

[y Test du programime d'usinage
sans outil, en exécution de

programme pas-a-pas 3.2

11 Sinécessaire: aptimiser le
pregramme d'usinage 5a8

Usinage de la piece

12 Mettre I'outil en place
et exécuter le programme

d'usinage 3.2
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Eléments de commande TNC 407, TNC 415B et TNC 425

Eléements de commande a l'écran

Y . Sélection des modes de fonctionnemant
= machine et programmation

pa GRAPHICS Dé&finir la répartition de I'écran

TEXT
L) SPLIT

SCREEN

D Softkeys: sélection de la fonction a |'écran

Commutation du menu de softkeys

_\C|)/ D Lurninosité, contraste
s I AN

Clavier alphabétique: introduction de lettres et de signes
N de fichiers/
QWIEIR)TILY] commentares
p ‘
GIFISITM.. S5

Sélection des modes de fonctionnement Machine
FONCTIONNEMENT MANUEL
MANIVELLE ELECTRONIQUE
POSITIONNEMENT AVEC INTROD. MAN.
g) EXECUTION DE PROGRAMME PAS-A-PAS

:} EXECUTION DE PROGRAMME EN CONTINU

wlelepls)

Sélection des modes de fonctionnement Programmation

MEMORISATION/EDITION DE PROGRAMME

W]

D TEST DE PROGRAMME
Gestion de programmes/de fichiers

Seélectionner les programnmes/fichiers

=
3o0E3
ET ez

Effacer les programmes/fichiers

&
E

Introduire un appel de PGM dans le FGM

(2]
b=l
E
F

Activer la transmission externe des donnees

B
m Sélectionner les fonctions auxiliaires

Décalage du curseur, sélection directe de séguences,
cycles et fonctions parameétrées

Décalage du curseur (champ clair)

GOTO
Selection directe de sequences,
cycles et fonctions paramétrées

Potentiomeétres 100 100
Avance Vitesse rota-
tion broche
50 150 50 150
MW F % O s %
0 0

Programmation opérations contournage (Texte clair seulement)
Approche et sortie du contour

Croite

Centre de cercle / pdle pour coord. polaires
Trajectoire circulaire autour du centre de cercle
Trajectoire circulaire avec rayon

Trajectoire circulaire avec raccord. tangentiel

N3 ()4 o) ) 8

g

Chanfrein

E_é

Arrondi d'angle

Données d'outil {Texte clair seulement}

Introduction et appel de la longueur et
DEF CALL 1 i
du rayon de |'outil

R . . . .
Activation de la correction de rayon d'outil

Cycles, sous-programmes et répétitions de partie de
programme {Texte clair seulement)

Définition et appel de cycles

Introducticn et appel de sous-programmes et
SET J§ CALL répétitions de partie de programme

Introduction d'un arrét programme
Introduction de fonctions de palpage

Introduction des axes de coordonnées et chiffres, édition

[x\ [\7] Sélection des axes de coordonnées/
J .Y introduction dans le programme

a a Touches numerigues

Point décimal

I+ Signe algébrigue

Introduction de coordonnges polaires

,_.ﬁ
7l
L A

Valeurs incrémentales

-4
—

Utilisation de paramétres Q peur familles de
piéces ou dans fonctions mathématiques

Prise en compte de position effective

1-§ob

=]

Passer outre guestions de dialogue et effacer mots

m
ZZ
=1

NT Valider I'introduction et poursuivre le dialogue
Clore la séguence

Annuler les valeurs numériques introduites
ou effacer les messages de la TNC

DEL

0 Interruption du dialogue; effacer parties de PGM
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Pour une bonne utilisation du Manuel!

@}

Les fonctions suivantes ne sont pas disponibles dans la TNC 407:

¢ Graphisme en cours d'exécution de programme
¢ Déplacement linéaire simultané sur plus de trois axes

Les versions "Export® TNC 415 F et TNC 425 E sont soumises aux
restrictions suivantes:

* Précision d'introduction et d'usinage limitée & 1um
® Deplacements linéaires simultanés jusqu'a 3 axes

Outre ce qui précéde, les TNC ne se différentient que par des détails
techniques tels que, par exemple, le type d'asservissement de vitesse, la
durée de traitement des séquences, la durée du cycle d'asservissement et
la capacité-mémoire.

A l'aide des paramétres-machine, le constructeur peut adapter a sa
machine |'ensemble des possibilités exploitables de la TNC. De ce fait, ce
Manuel décrit également certaines fonctions non disponibles dans la TNC.

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

¢ Fonctions de palpage pour le systéme de palpage 3D
* Taraudage sans mandrin de compensation (taraudage rigide)
* Aborder & nouveau le contour aprés une interruption

En cas de doute, nous vous conseillons de prendre contact avec le
constructeur de la machine.

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407



Ce Manuel s’adresse aussi bien au débutant qu'a |'expert en TNC.

Le débutant en CN peut se servir de ce Manuel comme support
d'apprentissage. Il lui fournit au début les bases de la technique
CN ainsi qu'un apercu des fonctions TNC. Par la suite, ce Manuel
permet de s'initier & la programmation en DIN/ISO. Un grand
nombre d'exemples peuvent étre exécutés directement dans la
TNC. Chague fonction est décrite en détail au moment ol elle
apparait pour la premiére fois.

Hl est recommandé au débutant en CN d'étudier ce Manuei du
début & la fin, tout en respectant I'ordre chronologique afin de se
familiariser avec les possibilités de la TNC.

L'expert en CN dispose avec ce Manuel d'un vaste ouvrage de
référence. Le sommaire et les renvois de page facilitent la
recherche ciblée a partir d'expressions et de thémes donnés. Des
instructions de maniement indiquent la procédure d'introduction
pour les fonctions TNC.

Les explications {dans la partie droite de I'illustration) concernant la
fonction des touches constituera pour le débutant une aide
précieuse lorsqu'il devra utiliser la fonction pour la premiére fois.

Si la fonction est déja connue, le sommaire d'introduction situé
dans la pariie gauche de l'instruction de maniement fournit un
apercu rapide sur les séquences de programmation.

Les dialogues TNC sont représentés en gnisé dans les instructions
de maniement.
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Schéma des instructions de ;'naniement

Touche d'ouverture de dialogue

Répondre au dialogue
a l'ade de ces touches

a Fonction de la touche

Une ligne en pointillé indique
qu'il est possible d'appuyer sur
Ia touche située en haut ou sur
celle du bas.

Appuyez sur cette touche

~I+ Fonction de la touche pouvant
servir d'alternative
ou appuyez sur celle-ci J

i .
: Les points signifient,

. * que le dialogue n'est pas complet, ou
* que le dislogue se poursuit sur la page suivante.
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1 Introduction

1.1 Les TNC 425, TNC 415 B et TNC 407.......cceiimcrmnvcnvincsrmnnmmsssmsasmssnssnssensasars 152

Le PaNNBAU Q8 COMIMEMNTE .ovieeeecererereecerrrerrsssesaesasssaraseessssnessesssessrassssansesssssanse sensessesamastmsns 1-4
L'ECTAN  oeeeeeeietensnrssnssssvereesssssssensanses Ltrearanesslaetnssas sttt tras s b creaera s d et ses b ran e e e ee venraranes 15
ACCESSOINES TNC ... iira e sae s tac et rernrs st srasasest srersrne sissvasserans erasassnt smsarassassenesarssses 1-9
1.2  Principes de DAase .......ccccceeirerermeesscmmracornmmmmssssssssansssosnarassenarsassaneransnas e 1210
INIFOGUCTION «cvtmrreriniissmsisissemratessstsss s s easresameanvose st ssennrstsabes satan s msessmeann st sin s er e sa b shensenntnsrns 1-10
Que SIGNITIE CINT ... ceccrreteresesieerr e rerrcsene s resase s s ses st essnnesasseassesas s sssnnssnssasasesaserrsrsasonnrn 1-10
Programme A'USINBGE ...cvveecvivssrcecsemnmrersssssesssresnesmrssassmsssssssstvassssssassnarsassssrossans severarses weenes 110
INtroduction de PrOGrAMMIE ....ccovreiiesis e resieiesrre s e srsstssss s s s s srs sassassnme st assssanses passssmnsnnsns 1-10
SYSTAME U8 TEFEIENICE .viverivirise e cerrere s errerr e rrsieneeessessarsresesans s st essassesamsrasasensnsessanasasennnssranses 1-11
Systéme de coordonnNEEs CartESIEMNES -v.vvvreeeiricmrersssssssoemrrraessns rrrrassaassecresssresssicteersrasesesraes 1-11
AXES BUXTHAITES ...vvverevssssierrrrsarorcrrrsssssis st s bt rrresstsssaeranssss bhsts seresas sbebors e rabbberrnrrenssin anrsstasinras 1-12
CoOrdonnEes POIAINES ..ocecceriecrmssereecerssrssmssstesierreassessnesssnssesssassesarantesrsss ssrsssssmranrosassnnnsross 112
DEFINItION AU POIB caecieii et seccs s e cscar st res s e o s s s s s amsaarrs e ne e bas e s 1-13
Initialisation du point de FEFEIENER .......cviriss et e e sensmss s rares 1-13
Positions de la pigce en valeur abhsolug ...t reesics st 1-15
Positions de la pigce en valeur iNCrEmMentale ...t scscsr s s 1-15
Programmation du déplacement de I'outil .........oovvromiii it e 1-18
Systémes de mesure de dePlacemMENt .. e s e 1-18
MarQUES e TETEIENCE ..ovvveerceerereereririe s mrersessnarssresssnsessnsssarstessmssmnssasessssaroranansssessessssssenserasnan 1-18
1.3  Mise SoUS teNSION.....ccciceristrenimmmsnesmsassisassassansasnasnssnsmmasnsns FR—— T |
1.4 Graphismes et affichages d'état ........ S S —— L. |
Graphisme en cours d’'exécution de ProgramiImIE ... s cenrerresssirsssnrasneerassassssnesssnsninines 1-20
VUB 08 UEBSSUS ..eeerereraieccrreruinaresrresesseerire s ressssabecaesnsassbstsnaeanesssitinrarasasnccanesassesnsssnnereneres sees 1-21
Représentation 80 3 PIATS . it s s st st s sttt e s s A R A e A 1-22
Posttion du curseur lors d'une représentation en 3 plans ... eereieceeeereeer e eaeen e 1-22
RePrésantation 3D ...ttt et e s e b e s s e e s s s et 1-23
AgrandisSement de VUE €N COUDPE ....cueivrmnnimerrrissecssetesprtsssasssrsss st sasssmasssssssssssnerossassass nines 1-25
Repéter Ja sSImulation graphigUE -......eeeciee crrvresiecornrenrstsssinc et vsersseessarsasanssinesnasssenscens 1-26
Recherche du temPs d'USTNAGE .o rrree e srssiest e asars st e e sassscssnsssnsssss resssnsans srssnas 126
ATFICNAGES A'ELAL ...ceceece et cttr et re s et s st s s sns s s s s s st sanrarse s st ans Seameraseasseasnsserasesanars 1-27
Affichages d'état SUDPIEMENLAINES .........ccvvrvvrvenrreesrreesisnc e vrrasass s rssassmresassssssensesraersssesncsnee 127
1.5  Fichiers ..o iinicccirmnnecssncssescnssnssans S b | |
SOMMAINE A28 FICHIBTS c.evvrrremrcrreerreesaetrm s ressssceraresass s rrrsessartescarsrresnranesnsssanes sareassenssessess 1-30
E1at des fIChIBIS i revsrenesniin s rrrceracireenes s res e v rrsrssscnce e srasasnmesasssassasan s snesvnsaeesasse 1-31
SEIECUONNIET UN TICHIET 1ottt mrrnr st e rr et e s e e rr s sescce s s ar b dans b e s rens s bsbt amenaramtnas 1-31
Copier Un FIChIBN <..cv sttt ar e seean rereseiearentten seemeseenssannerrrress 1-32
ETfacer UN FICRIET wuviiis ericiiee cerretrecisegme e mrasiiesins seremtesssaeenssassresnsssnramsnnssasss eassnenrenasnnse 1-32
Protéger, renommer, CONVETTIF LN TIChIEE ..uuer e voesreimmr e rassrerneesseesares srsasse sonmerrssesessnenrsssas 1-33
Gestion des fichiers mémornsés sur un support externe de donnges .....covvveericeens vevvacnns 1-35
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Mode manuel et dégauchissage

2.1

22

2.3

2.4

25

2.6

2.7

Déplacement des axes de 1a MachiNg ........ccccervearcrmimrerscmrernessrmsenerasrssasnnns 252

Déplacement 2 I'aide des touches de sens externes

........................................................... 2-2
Déplacement & I'aide des manivelles 8lectroniGUES ... reecece et cccre e e ar e 2-3
Travall a |'aide de la manivelle électronique HR 330 vrverevvrrrenr e crrerersseenrersrrssesssrenas 2-3
POSTHIONNEMENT PAS-A-DES crcrresvrrerrrntiisrseraesssssssssssesssesssssssssesrieseserssessrmessssessssrssssies bnbanssssses os 2-4
Positionnement avec introduction ManUElle ... ccevercernierec st e s mr s e stassen s o 24

Vitesse de rotation broche 8, avance F et fonction auxiliaire M ............... 2-5

Introduire la vitesse de rotation BroChE S ...t e ree s s sassvessesrerenas 2-5
Maodifier la vitesse de rotation BroChe S ... crrcrnserncresensersrnessscssnsssssssesresssssnssssussnnes 2-5
MOIFIEr '"AVANEE F .ottt ettt eit b asrna e eas st sa e ceemmpreecee et parpsemenp st repemsnean 2-8
Introduire la FONCHON AUXIHAINE M c..ccivcereisrrvrnrcercecrsrsecsttsssre s tass s e s resesss e snssa s savesssssssnsnrans 2-6
Initialisation du point de référence sans palpeur 3D ....ccvevrreicreeee 2-7
Initialisation du point de référence dans l'axe de plongée ..o coiiieee e e 2-7
Initialisation du point de référence dans le plan d'UsiNage ....ccccceeecvveeerccerecveccc e e e 2-8
Systémes de palpage 3D.......cccovcerrecrennenns O SR 2-9
Installation du systeéme de Palpage 3D ... veirereriresssrresserarsseriessssareessssrssarssassrasessnressnrere 29
Sélection des fONCHONS de PalPAGE .cccc e e sssssrssrassss sissnesrsassessssssrassssnsosssres 29
Etalonnage du systédme de palpage 3D ... vvmvrrvrnerrorrrrsrrresreresrsreasessesssssreasenssnne sees 2-10
Compensation du désaxage de 8 PIBCE . e cere et e re e e e e e v e e s e s st essmme e s e eanes 2-12
Initialisation du point de référence a l'aide du systeme de
palpage 3D ... eeasmsmssansesssasnsanasasasnnanassnsessssvasransssnaes 2= 1
Initialisation du point de référence dans un axe au ChoiX ..o.veeceeeecreeeeicces e reeeeee 2-14
Coin pris comme point de IEfEranCe ...t ss e saaes | aae 2-15
Centre de cercle pris comme Point de FETEIENCE ..vvrvivvviveerrrrrrirsrerresssssessrnssrsnressssrsres + ee 2-17
Initialisation de points de référence SUr PErGagES «...uvvcrrrinrmrrcsresrerevasrrerasssne s ssessnsssessaseies 2-18
Mesures réalisées avec le systéme de palpage 3D .....cccoieevricccrveeene . 2-20
Définir les coordonnées d'une position sur la piéce bridée ... e 2-20
Défirur les coordonnées d'un angle dans le plan d'UsSiNAgE . ccvreeeeeeeeececer e crveerens 2-20
DEfINItioN des COtES U'UNE PIBOE tirevvrerrrsiriie e iieeeessinssrsteesrssesssssesasesssabsnsnrsssisastssssoanassesnss 2-21
MESUTE T LM BRGNS orererecereerecevrvrsenersnsersemerssressrssetssesssnssnsvsssussesnssnssssssnssssssnssssnssasssssnsntsosne oe 2-22
Inclinaison du plan d'usinage {(sauf avec TNC 407) .....coccrciecririrnvcnviseans 2-24
Axes inclings : passage sur les points de réference ...t e e 2-25
Initialisation du point de référence dans le systdme TNCINE ... vvvveirieeneeiins + cvreaes ceees o 2-25
Affichage de position dans le systeme iNCING ..... .o eeece et ceccecreee aee caees 2-25
Restrictions pour |'usinage avec fonction Inclinaison du plan d'usinage ... cccccvevee veee + cen 2-25

Activer [Inclingison ManUEIE ... e vere e vrreenees cevereeennrns = ceeeesacameeeen neeeeseee 2-26
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3.2
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Test de PrOGraMIMEe ..ussmsmessmasssacssermssmensueensesessmmasenssnssassossnsansesssunasseasesanss 392

Exécuter un test de programme ........... eetreeerae bR SRR s as AR R ER sttt
Exécuter un test de programme jusqu'd une séquence donnée ....

Exécution de programme..........cocieereecsemssiessssssnnmsesossrmcnsasssssnsssssssssnsssassens 324

Exécuter un programme d'usinage....... resrrererans rrtraresnnaas S brarvesseencarsteessaeeerrraresaneneeseenas 3-4
INEEITOMIBIE 'USINAGE ...t ierevreernrareserssrarrsrerafesrssnerssnmsesesesesssensmns severarensassns sassnmsvase s smsensnsasesnnnns 3-5
Déplacer les axes de la machine pendant une tnterruptlon ............................... srresaneennearanaan 3-8
Redémarrer aprés une interruption ...... RPN reerrreattetoreneanantt traressrrsr et s st s sasaenasnasenns 3-6
Rentrer dans le programme & un endroit QUEICONTUE ....c.carrvvrrsersmeniersesssareresssesssnrssvssssnnres 3-89
Aborder @ NOUVEEU 18 COMOUN ...cecrvreriiecceerecrrrteevsressisssessnsrabssesnesssessasses e shbamsmsessnesasssmsrassras 39

Passer outre certaines séquences....... ST ———— 1% | |

Transmission bloc-a-bloc:
Test et exécution de programmes loNgs.......coovvicceeenieecsrsrsnncrescssssanerss 32171
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4 Programmation

4.1 Elaboration de programmes d'UsSiNage .....cccoccssemsrssearereresanssnes SOR—- =
SrUCLUIE d'UN PIOQTAMIMIE c-.ececieissiisssbsttssmessecsass s ses s sessnasa e sans e sams e s sassssasa bt tans sessassnsntans 4-2
FONCHONS O BAITION .o creaetsrtmciiicisseacsse s cetseaerrneesrssrrssersvnne e e st e s asbs sasssasssnssnessnmmrmssnsennnratar 4-3
42 Outils.rcrcriiccrcranees trsessuvesasssustierennnsrersasesasnsannarssanns cemsasssasssvassanassasunasanarsarass 4-5
Défintion des donnNEes de I'OUL ..ovvveeeecrrieececectesiscissssre e s s v s essmmr e see s nesnms v stae s casabssssanns 4-5
Surépaisseurs pour longueurs et rayons — valeurs Delta .......cveciveceeeneinecicrcrrniccnes esererrens 4-8
Introduire les données d'outil dans |8 PrOGraIIME ... eeirrresries e reerssnsesenssnressssrssssne sesras 4-7
Introduire les données d'outil dans les tahleauX.......ceevceecerrnrervecarreevereees e eerieeeeeesenaneees 4-8
Données d'outil dans 188 1ahIBAUX ..cvivcwr it creserrnsernrrresraasseronees ssaessssssssrssrarasreseranns 4-10
Tableau d'emplacements pour le changeur Q'OULHS .......ccovecerrrnrrmmessnsreemsessssresnesensassssenes 4-12
Appeler les données de 1'outil dans [e PrOGraMIMIE ....cvvcrrvceriersrnssssees ceveresseressaeessens seser 4-13
ChangemMEntd OULIL...c.cccreieercrrrrererrn e rresrressnses s ne s s sesns s en rrsasasesas e smasesensransonnrenssanens seseas 413
Changement d'outil automatique: MTOT ettt e e e 4-14
4.4 Valeurs de correction d'outil ............ NemsbessessemsssretseRsRARSAREARSESRERSRRSRRanmannn weee 4-15
Effet des valours de COMECHON cvew e rctirrsrsrsrtevsereesesnessnessssssssressrnssns <ssoeessmsanrenssnesner 4-15
Correction du rayon d'outil
USINEYE dBS ANGIES .coreeerr e errrcca e eiiceie st esaesseesarssnsresansassararee rres sessre cenenmtsimteinanneranerasaress
4.4 OQuverture de programme ...........c.... N CereasiserTenssanasnasanararenn_ —— ) |
Définition de la pigce brute
Quvrir un nouveau programme d'UsiNage .......cocccerverer .
4.7 Introduction des données d'oufil .........ememeerrireeeremenmnenaneranene. ernetmmanneasenes 4-21
AVENCE F o..eeeseeeveerrrrerees sevrmiroes « ceatresosanue i steseassassiasssrestresanesnns s ranssnens testniess sersneessarns os 4-21
Vitesse de rotation DIOCRE S ... tece e et b s s e samn e s st am st et s nsneassessssns 4-22
4.6 Introduction d'une fonction auxiliaire et
d'un arrét d'exécution de programme ...........ceeseerererssessasrasasasssmsenas cenearnens 4-23
4.7 Prise en compte de la position effective .............. ST &
4.8 Marquage des séquences a omettre.......... rmaeesvnens vveserasnnarmrassaners vreevvrerenes 3-25
4.9 Fichiers texte......cc..c...... 4xssassbessmsssssesssanassRarpaessansarnennnnras vevesbembesttaEEbrenrn——_—— 4-26
Rechercher des parties de 1BXEE ... crcrireee s e e crersrrervses e e senssenmnesmesreesrrs v e st rarasessans 4-28
Effacer et réinsérer des signes, MOotS ELIONES . cevecrcecccserrsesessssersreeesme e s snssmnsneneeses oes 4-29
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Fonctions de CONTOUMMAYE ........carenrrasssnassassrsnsssssssassisansssstsessasssamsessnsarersnse D=7
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Gérer le programme pour le déplacement des axes de la Maching ........occvveenreainrenneenaens 57
Sommaire des fonctions de CONTOUNNAGE . v rec s et rcsnesasssrs s seces e rssssssrersressnes 5-8
Coutournages — Coordonnées cartésiennes .......cc.evevviccmerrsncamsensascasenens 9=10
Droite en avance rapide GOD ... reenrmissin s rersarse s rssssasasssnssssssmssrsssesstssmnssssssessaras
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Cercles et arcs de cercle ~ Généralités ;
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Trajectoire circulaire G02/G03/G05 autour du centre de cercle |, J, Koo cevvireevccevrenene 5-18
Trajectoire circulaire GO2/GO3/G05 de rayon défing ......cvccierereiierners e eeseseseeeesneses 521
Trajectoire circulaire GOB avec raccordement 1aNgeNtiel ......ovv et 5-24
Arrondi d'angle G25.....veeecmvrenieeeereennnae teeriterabesstsbesaressesttensnseatesnnenretisnsinennretessbeenrenrbaenns 5-26
Coutournages — Coordonnées polaires .........ccocsmeeecemsasceecsen carmmmmane verannae 5-28
Origine des coordonnges polaires: Pol 1, J, K e eerciersrccnnncc s cns e cessenss s saessnens 5-28
Droite en avance rapide GTO ..o rierercrrrrrssaerrecerrresesssterermnsssrersrasesasnas enessssarsnsssse 5-28
Droite avet avance GTT F ... oo rrereenrmecsnessnsat e resaas st rmasssansssssnsssonnsssmmsensasanssns 5-28
Trajectoire circulaire G12/G13/G15 autour du pdle [, J, K .irrcieiccrcerneeercsensnsniccesennans 5730
Trajectoire circulaire G186 avec raccordement tangentiel ... ecvveercnsrrc s ssrresensenns 5-32
HEHGE oot ecctriricrrerseacsrsnr s ssse sttt er b e s esem s s sesam e sresssaeabhn s nesasans easnts shseessenesesessnensnin 5-33

5.6 Fonctions auxiliaires influant sur le contournage

et IeS COOTdONNEES ....occeeiecrmnerevssscmrersisinnrevasstsmmaastresansrasssesnasnesanans — T
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Programmation des coordonnées-maching MOT/MO2 ......oeecorerreiinrivesnieeeeecrsessasaevanssscens 5-39
Facteur d'avance pour les déplacements en plongée: M103 F... cceeomcreecceercne e 5-40
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Insérer un cercle d'arrondi entre deux segments de droite; MTT2E ....ccveeececvnveenenereneas 541
Correction automatique de la géométrie de la machine lors de 'usinage
avec inclinaison des axes: MTT4 ... st rse e e s s e s b s e e s 542
Avance en mmy/min. sur les axes angulaires A, B, C: MT16 ... rccccenrecesre e rrassncennserenes 5-43
Autoriser le positionnement de la manivelie en cours d'exécution de
programme: MTI8 X L Yo Ze.s ettt s ssse s rren s it s e s semn e s s aneshe e nsssmasinnnen 5-43

Positionnement avec introduction manuelle: Fichier systeme $MDI ..... 5-44
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Appeler un programme principal pris COmMME SOUS-PrOQIAMITIE ...rve e orresecissiossssssieiessesssssns 6-8
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7  Programmation a l'aide des paramétres Q,

7.1

1.2

13

7.4

75

7.6

1.7

1.8

7.9

Familles de pieces — Paramétres Q au lieu de valeurs humériques —

Description de contours avec fonctions mathématiques......cccrccerererceese 7=7

SOMMBEITE S TONCHONS weverirrrervrrrrreererirsresrasssssvsrstenisssssassssasassssasssssasssss smsenssesarasssessssssssnssaes 7-7
Fonctions angulaires (trigonomeétrie) .........c.cccceemericscinssnecrrcsessccnsesasasen 7-10
SOMMEITE S FONCHOMS covuvieceerreritisiesessesssrsssins st cenesseas st beemrssssass b sesrestasssnnvassasbosiesansbeass 7-10

SAUTS  cecrcvviiercrccerornrrireseeserssrenserssrassssssssassormesarasiss astesasssevassatessnsensesbasessemesssssratssssasnsasrases 7-1
SOMMEINe AE8 TONCHIONS -vivircierirrsinerrrrrrrsrrresascsressessssnrensserassassesssssssssrraressasnsnnsasssannsanssnanes 7-11
Controle et modification de parametres Q............. S [ X
Autres fONCLIONS ..icicccrireecinmmnsseamasansrsnasssncesimearsnimnsansss —— L ' 1
Ermission de MeSSa0es O EITEUN «vviererreere i mrrissessiosrrssssstsmassensssomems sasntssssiessrssrosssmmesasess 7-14
Transmission via l'interface de dONNEES EXIBIME ... vvveecnreiecrrerse s eseersissmmeerstsessnsesesasnas 7-15
AT AION A I BULOMIBIE e cccrerirtieer e esrestas s rs st e e e emtes b meemen s sns e stnneavebRtmsmrrantsssassbemrarasans 7-15
Introduire directement une formule ......oeeeerveeenean wmebmmamnvesaneraseasarerans — | ;)
SOMMAITE A8 TONCLIONS «oorrririei e ccrrrrsierste e rraersasrrraarrarereterensressresseasassrstasarassrrssssnsnnraressnn 7-16

Mesure avec systeme de palpage 3D

en cours d'exécution de Programime .........cccccescsiarecsseerenensssseasassasnnnnsnses 1=19
Exemples de programmation ........coccccccesvemncameronninnnses SO 7. |
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Cycles

8.1 Cycles: GEnéralités ....c...cccreemmamnirscnecnaccrmmnesasesnnaremsossane raseesissnnnsaasasanannarasants 8-2
Programimer U CYCIE ... imiieicciterenicansissiresaesesssssssssrssnss rorsmns evscssssssssarssssrsssssssressantorsnsss 8-2
Cotation dans 1'axe d'oULH ... rcceceieere s rtesn e rre st ersss st s s sra rasssasessassresssnsssnranacerrans oo 8-3

8.2 Cycles simples d'USINAQE .....ccvuiimmmnmmnemninimr e rannssenes rerarrnransenaranas .- 8-4
PERCAGE PROFOND GB3 ...oooeeirecreceseessemsretecserersmensesssersssresnesessrocsesoses mstsasasssonsasasssanassse 84
TARAUDAGE avec mandrin de compensation GB4 ... rccvceensisisscssrsrsesserenmisesisis s s 8-6
FILETAGE GBB ...veeevrrrrremsmscrrsmrsmsrrsssesermrsremseeeembaotsbeta st sosssntssssnessessssasssmsstosssonmonessnssnmsesssnessns 8-8
Taraudage sans mandrin de compensation - taraudage rigide GBS ......ooveveeeecereccrcirecrniene 8-8
RAINURAGE G74 ..neveeeveereceeeireeceerseesceec s eetesees siss s sassssssssssasessesassssssassnsnsssasanmeas sasmeseranneas 8-10
FRAISAGE DE POCHES G75/G78 ..vccvevvercerearsressiesreres semsesssnmes sossssossasasesssnenesansssamsasssasons 812
POCHE CIRCULAIRE G77/G78 ..ccoeeeceenerenrernrseesressrasrssessmmescsreesmrasesti o as ekt isssbassnsressssnsnas 814

8.3 Cycles SL {groupe I} ......cccccccsrimisnnssmiscsnersnessmnsnnnens S 8-16
CONTOUR G327 oottt ceeevceees e ess st e seemcsssserea st ea e sasassesmsnesesassrns mmsssrans rams remamsssmsesass
EVIDEMENT GB7 .coreereerrsscmsrsnnsrsrnnesnsvsrerareesermsenaras
CONTOUrS SUPEIPOSES ..vveereerreerarerenrsreeresersnrsssssssstrssnnssrossss seamosocssaaenene
PREPERCAGE GBB ......cocicrirceeiissnsssisesnssssssessesessssssssessssssssssmsesmssacsntanessssesmassssssassssnensess
FRAISAGE DE CONTOUR G58/G59

84 Cycles SL (groupe ll) ... dmetneersnuisasasanmssarnsrnnanse 8-30
DONNEES DU CONTOUR G120 aoeeeeeeceecrremremesersseessssssermrescesessessssseresssssassnnsnnesasroceesesesn 8-31
PREPERCAGE G127 oo e et sscesstestsstnssses s sresstssnsasesseams sesnmsnsessnmmeantsntases asasisn 8-32
EVIDEMENT G122 ..ocueeeveeerrrerrrirsessessrssrnsssramemrraresmseeasemse sremmremmemeas sidastssossssesssasisssasinrnnsnnes 8-33
FINITION EN PROFONDEUR G123 ..o e eeterccertseecrvervessassessessssse savsrassreans <msesmeaceseesces 833
FINITION LATERALE G248 .....cocreeerererarerensrrremsrarsrres rosromessmsreecasatnssassonssssassstsssanssesasesssans 8-34
Exercice: Poche rectangulaire avec Tlot CIFGUIAITE .......... coocvcvceeerrcrnecermersrsrrmmre s e e ae e eceee 834
TRACE DE CONTOUR G125 ..ooicciniccraveessisrieiniesssssrssssnisnes =sssssssmmesensessntsesssssesscsnssasmmssomss 8-36
SURFACE D'UN CYLINDRE G127 1 oerreeearmrmrereacesemeeeees « cecsssssssassssssssssssssssmosscoranss sossesss 8-38

85 Cycles de conversion du systeme de coordonnées ...........c..... rerversvarannss 8-41
Décalage du point ZEMD BB .......eeeeceiescecetnsiirsssescesesssnessessirsssassassmssnssss + s & 5o sressesssssssses
Décalage du point zéro avec les tableaux de points zéro G53
IMAGE MIBOIR G28 ....coecererererererreerrmrersnrassccrassrmssrr s comeest e b bsies st batassisssssassnssanssssassansensas
ROTATION G73 .o.oeeeeetccetcec e e etssstsssse s sasesis st s bs st sestsssesnsssesrbensanssmrasnantrbasseassssnarsnsaesss
FACTEUR ECHELLE G72 ..oeveevecrrreeecereesessmesrassrervsvssarassaseressnsressnsnessassnsencesmsene <ot shist

8.6 Autres cycles .....mmriininein - ersmeneseavasnnsansnrasananse 8-51
TEMPORISATION GO4 ... eeee et ssestassssrss e saeessrssssessssenmesne ennes snemtases s+ sesse 8-51
Appel de programme GBD .ocvcie cree crrcreeeerre e rncrrserrsente - sosnstesnerrasensrineaas @ o« snn 5 sesens 8-b1
ORIENTATION DE BROCHE G3B6....vivvucerneerrmrrrssesreresees cammmeces scer sssssionstsssmsass sess sire sos 8-52

PLAN D'USINAGE G80 (sauf avec TNC 407)
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9 Transmission externe des données v

9.1

9.2

9.3

9.4

Menu pour la transmission externe des dONNEES .........cnvviesrssssressarnn 32

Sélection et transfert des fichiers .......cc.ccecremieeennes SO : = |

SElECtONNIET UM FICHIET oo ceec e s vtirr s rersss i s essmssstim e v reessss s e rsse s ssssssmn st s bmtrmoe sanbe st ssranas 9-3
TTANS IO UN FICHIEE cevereerersircrererirriais rresssrmie v sssas st sragssssssssss pesssstsnts brrerasstsnsins sarrasseshbsnaenne 9-3
Sélectionner un type de TICRIEIS ... css i rmsrar s s srrsresne s r s esassrrasseaneas 8-3
Sélectionner 1a répartition de I'"E0TAN ....ececcimriresierinisreseresresssssesrrssrsssrssssssssrsrasssransreseesssssne 9-3
TransSMISSION DIOC-E-DI0C ...ovueericcriiccrmes it rsreseerasesesansscestrsersessnsvsarsmsssanssssseremsasesvassmnoresnssnns 9-4

Distribution des plots et cables de raccordement

pour les interfaces ....cceeccrneirinanes arrevanmnnns avvnerasssmsnsranaes eevrernnsssnanmrrannsensavasansans FoD

INterface V.24/RS-23Z-C ... reeeescinmmrnerroseessrssmsssseretersssassmmsneessssesensnns serassamssasssrassonsnes 9-5
INEIFACE V. TT/RSA22 it verreeriiiiimrrssensssasssssstessbnsssnsiasansscnmesarsbsomsnssnssnssosnstesssnantssnssasasans 9-7

Préparation des appareils pour la tfransmission des données ........c..u..... 9-8

Appareils HEIDENHAIN ........ oo cerrernreceessnrsressmrnsssseratessassvses sovensanesssess sassmnnsssesssssnmsen 9-8
ADDATEIlS EXIBINIES ..o vt eeriiiccrir st rssssea it s re e st ce s rrssras s ime srn s rasasstsn seva pmesmabesbesarmanssbssnerasesne 8-8
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100 Fonctions MOD

10.1 Sélection, modification et abandon de la fonction MOD ......................... 10-3

10.2 Numéros de logiciels et d'Options ......cciccccmriccrmrcimsncsnsmmssensmsreeresatessens 10-3

10.3 Introduction d'un numeéro de code....... st sna e 10-4

10.4 Configuration des interfaces externes de données ..o, 10-4

Configuration de 1'nterface RS-232 ... et ccreee e crcvecssreesareesersssassesssrnsssasasesrnanesssen 10-4

Configuration de l'interface RSA22 ...t s ssr e s s s assas e 10-4

Sélection du MODE DE FONCTIONNEMENT ....eereeererrrrr e emboncnnnns csortasssssssesmmressnsinnnas 104

Compatibilite deSCandante ........ccciviriiiinnrnie s s et s s rre s aa e e e s e s e 10-6

Configurer la VITESSE EN BAUD ......c.coiiiimiiiiiisiisssnesissssessrinsesassasessesssssnsessensmms s sesnnas 10-6

AFFECTATION oot st r e ne e e s smen s e s smmsmar s e e nsssa e e sanassase st mmasn sasasossnnacsrasss 105

PRINT €t PRINT-TEST oeccciris e crrie s vesenscmssmssrcesssssnesssssnsasrasssressansesnsnmmmresane s sermmmeeas sesse .10-6

10.5 Parameétres utilisateur spécifiques de la machine .......cccccueieiccscmmminerinnas 10-7

10.6 Représenter la piéce brute dans la zone de la machine .......................... 10-7

SomMMAIre des FONCHONS ....cicrerrrrcres e recssersreseerssnssssssussssssassssessenranersnssornresnnnsons sesrars 10-8

10.7 Selection de I"affichage de positions.....ccivcivinicrinerersencsasncnmmnerinmeeiisasennnes 10-9

10.8 Seélection de I'unité de MEeSUIre ... ueereeeeemiiecnnee e snsi e an e s nesrsseaensnees 10-10

10.9 Sélection de la langue de programmation pour SMDI.........cccecerenreennane. 10-10
10.10 Sélection d'axe pour générer une séquence L

{en dialogue conversationnel Texte clair seulement} .........cecccerrerranerens 10-10

10.11 Introduction de limitations pour les zones de déplacement, ................ 10-11

10.12 Affichage des fichiers HELP...........ccvimiiiiinsnissnscnsanimesassnasenssensesnssonses 10-12
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Parameétres utilisateur generaux ........coummmsrsusrnssssssemmsssseasasssssssssssens 112

Possibilités d'introduction des paramatres-machine
Sélectionner les paramétres utilisateur GENETAUX .....cccsvimereerersreraessinsrrerers

TransmissIon extermne des dONMNBES ... vcrcerninnnrisresrrcsascssiss s emss ressssesarseramssnsssessssnss
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Manivelles SJeCITONIGUES ... s rceeciteerstissssscrresstissraesassssrnrssssesorraresasssss sbrsesaarabeseararsnsarioee
Fonctions auxiliaires (fonctions M) ...t rses st ecsenstensnneenes 11-14
Fonctions auxiligires avec action determMiNEe ... .. vreerecscrrsresresessssnasesssssnsssasesasensrersans 11-14
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1 Introduction

1.1 Les TNC 425, TNC 415 B et TNC 407

Les TNC sont des commandes numériques congues pour la program-
mation en atelier et destinées a I'équipement de fraiseuses, perceuses et
centres d'usinage pouvant comporter jusqu'a 5 axes. Elles permettent en
outre d'orienter ia broche {orientation de ia broche).

Dans les TNC, il y a toujours en permanence un mode de fonctionnement
gérant les déplacements de la machine (Mode de fonctionnement Machi-
ne) et un mode de fonctionnement servant 3 fa programmation et au
contréle du programme: {Mode de foncticnnement Prograrmmation) qui sont
simuitanément actifs.

La TNC 425

La TNC 425 permet un asservissement digital de la vitesse dans fa
commande.

Elle se distingue tout particulizrement par une grande fidélité de contours,
méme lorsqu'il s'agit d'usiner a grande vitesse des formes géométriques
complexes.

La TNC 415 B

Dans la TNC 415B, l'asservissement de vitesse est réalisé de maniére
analogique dans le variateur.

Toutes les fonctions de la TNC 425 sont par ailleurs exploitables sur la
TNC 415 B.

La TNC 407

Dans la TNC 407, I'asservissement de vitesse est réalisé de manigre
analogique dans le variateur.

Hormis les exceptions suivantes, toutes les fonctions de la TNC 425 sont
par ailleurs exploitables sur la TNC 407:

* Graphisme en cours d'exécution de programme
¢ Usinage en plan incliné
* Déplacement linéaire sur plus de trois axes.

Différences techniques entre les TNC

Asservissemnent de vitesse digital analogique analogique
Durée de traitement des séquences 4ms dms 24 ms
Durée du cycle d'asservissement 3ms Zms 6 ms

* Asservissement de position

Durée du cycle d'asservissement 0,6ms —_— -_—
* Asservissement de vitesse

Mémoire de programmes 256 koctets 256 koctets 128 koctets
Finesse d'introduction des données 0,1pum 0,7 pm 1pm
12 TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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1 Introduction

1.1 Les TNC 425, TNC 415 B et TNC 407

e N | N & W N N EE W

-

Ecran et panneau de commande

Py g
L'écran couleur 14 pouces représente avec clarté toutes les |nforrnat|ons
nécessaires & |'utilisation de la TNC.

Les touches du clavier de cornmande sont regroupées selon leur fonction,

ce qui permet d'introduire des programmes et d'utiliser les fonctions TNC.

Programmation

Les TNC sont programmeées selon DIN/ISO.

Elles peuvent égalernent &tre programmeées en dialogue conversationnel
Texte clair HEIDENHAIN facilement accessible. Dans ce cas, il existe un
autre Manue! d' utihsation.

Graphisme

Lors de |'exécution d'un programme (seulement avec TNC 415 B,

TNC 425) ou lors du test de programme, il est possible de simuler
l'usinage de la pigce. Plusieurs mades de représentatton existent & cet
effet. . .

w

£

Compatibilité

L.es TNC sont en mesure d'exécuter tous les programmes crees sur
commandes numériques HEIDENHAIN et ce, & partir de la TNC 150B.

TNC 425/TNC 415 BfTNC 407
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Introduction

1.1

Les TNC 425, TNC 415 B et TNC 407

Le panneau de commande

Toutes les touches du clavier de commande comportent des abréviations
et symboles aisément reconnaissables. Selon leur fonction, les touches
sont réunies selon les groupes suivants:

Clavier alphabétique pour lintroduction
dans le programme des noms de
fichiers, de commentaires et autres

textes ainsi gue pour la programmation introduction de chiffres et sélection d'axes
en DIN/ISO

Gestion de
fichiers ou de
programmes

Touches fléchées
etinstruction

GOTO
Sélection des Sélection des Quverture de dialogue pour la
modes de modes de programmation en Texte clair
foncuqnnement fonctionnement
machine programimation
La fonction des différentes touches est décrite sur le premier rabat.
Les touches externes telles que {start CN), sont décrites dans le
Manuel de la machine. Dans ce manuel, elles sont tramées en gris.
1-4 TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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1 introduction

1.1 Les TNC 425, TNC 415 B et TNC 407

L'écran

s g qu o
v T ""}.g}f
T -t Réglage de I
L *I,'i' luminesité
‘e 1 Réglage du
g © contraste
d —— Touche de commu-
e [ tation entre mode de
|| fonctionnement
Programmation et
GRAPHICS Machine actifs
TEXT
SPLIT
SCREEN
r —~ Touche pour la
définition de la
répartition de 'écran
Softkeys avec touches de (ch_) p. 1-6)
commutation: sélection de
fonctions auxilizires
En-téte

En en-téte de |'écran, on trouve fes modes de fonctionnement sélec-
tionnés: Modes de fonctionnement Machine a gauche et Modes de
fonctionnement Programmation 2 droite. Le mode de fonctionnement qui a
&té sélectionné apparait dans le plus grand champ de 'en-téte. Au méme
endroit, on trouve &galement les questions de dialogue et les textes de
messages de fa TNC.

Softkeys

Les softkeys permettent de sélectionner les fonctions affichées par la TNC
dans le menu de softkeys dans la partie inférieure de V'écran.

Les touches de commutation permettent de commuter le menu de softkeys
surd'autres fonctions. . }

Le menu de softkeys sélectionné ainsi que les possibilités de commutation
sont symbolisées par des curseurs: Le nombre de curseurs correspond au
nombre de menus de softkeys pouvant &tre sélectionnés a l'aide des
touches de commutation. Un curseur en couleur met en évidence le menu
qui a été sélectionné.

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407




1 introduction
1.1 Les TNC 425, TNC 415 B et TNC 407
Répartition de I'écran
Vous déterminer |'affichage & !"écran de la TNC au moyen de la touche permettant
de définir la répartition de I'écran et par softkeys. Indépendamment du mode de
fonctionnement actif, on dispose des possibilités suivantes:
MANUEL, MANIVELLE ELECTRONIQUE N'afficher que les positions
POSITION
Afficher les positions & gauche, POSITION
et I'ETAT a droite +
STATUS
POSITIONNEMENT AVEC N'afficher que le programme:
INTRODUCTION MANUELLE PGM
Afficher le programme a gauche, PEM
1 . o+
et I'ETAT a droite STATUS
EXECUTION DE PROGRAMME EN CONTINU, N'afficher que le programme
PAS-A-PAS, TEST DE PROGRAMME PGM
Afficher le programme & gauche, F’EH
et I'ETAT a droite STRTUS
Afficher le programme & gauche, PE“
et le graphisme & droite GRAPHICS
N'afficher que le graphisme GRAPHICS
MEMORISATION/EDITION DE PROGRAMME Pas de sélection possible, la TNC
n'affiche que le programme
1-6
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1.1 Les TNC 425, TNC 415 B et TNC 407

I
M
. *'"eh*"

1
e

FIN

T

Répartition de I'écran dans les modes de fonctionnement

Mode de fonctionnement Prografrimation:

Mode de fonction-
nement machine

|

Le mode de fonctionnement
Pregrammation est sélectionné

EXECUTION PGM
EN CONTINU TEST

DU PROGRAMME

#3818 G7L +

N1 D2 Ot P21 +8 &
N28 Do Q2 PR1 +B »
N32 D@ Q3 P31 -50 &
N35 D@ QF PO1 +48 »

Extrait du N35 18 Q16 PaL 10 [~ Graphisme
programme WAR 08 7 PA1 -22 & (sans afflchqge
sélectionne NED D% 517 POI =@ o d'état -_supple-
NE2 D2 08 P31 +D mentalre)
N72 Db 16 PRt +30 »
NEB OQ Q9 PB1 +Q &
NO2 DB D10 P21 +50 #
NiB2 0@ 912 PB1 +D +
NLIB » X ;5.8 Y +i1.¥
N122 00 020 PQ1 +506 = E'@ 08318322
| . 4 M\ SeL s strr | T ——Menude
. ﬁﬁ i mov | o5 ic} | STRT softkeys
Modes de fonctionnement MANUEL et MANIVELLE ELECTRONIQUE
L e mode de fonctionnernent Mode de fonctionne-
Machine est sélectionné ment Programmation
MODE MANUEL Test U
EFF. e
X +18,411 X +37.888
s Coordonnées s +142,962 ¥ 432,47
. AXB Sé|ecti0nné 2 -9 . 69 3 5 +23;§g‘;;§
. *&, IOI'SQUB la C +111 L4438 B 025595:535
TNC est lancée E +25,758
* Affichaged'état IQ B +35,0009
par ex. avance F, t +35.0802
fonction auxiliaire M, T iIQ I
Symbo]es pour la ROTATION DE BASE
rotation de base h5/sk Fe
oufet I'inclinaison du
plan d'usinage —
HEREE i Menude
softkeys

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407




1 Introduction

1.1 Les TNC 425, TNC 415 B ot TNC 407

Mode de fonctionnerment Exécution de programme:

Extrait du
programme
sélectionné

Affichaged'état

Le mode de fonctionnement
Machine est sélectionng

Mode de fonctionne-
ment Programmation

EXECUTION PGM EN CONTINU

HEMORISATICN
PROGRAMHE

N1i8 G25 R20 +

HN3B G23 T1 L+@& R+9,5 &
N4@ T1 G17 S26E@ #

NE@ GO G40 G92 Z+50 +

NEB K-20 V=20 M5 =

H7Q Z-28 YeBE2 §i2 ¢

NBE G1 G31 X+D Y+5EG FEE2B *
N38 G26 R1D »

H10@ X+50 Y+188 &

aa:2a:00

EFF. X +35,0008
2 +28,1798
u +90,08R08
2]

T

_Ii=REs

H e

+61,7136
+30,0008

M 5/9

/0

FR)~ o8

Graphisme (ou
affichage d'état
supplémentaire}

Menude
softkeys

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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Introduction

Les TNC 425, TNC 415 B et TNC 407

Accessoires TNC

Systéemes de palpage 3D

Pour |'utilisation de paipeurs 3D HEIDENHAIN, la
TNC propose les fonctions suivantes:

» DPégauchissage automatique de la pidce
{compensaticn du désaxage de la piéce)

» [nitialisation du point de référence

» Mesures sur la piéce en cours d'exécution de
programme

¢ Digitalisation de formes 3D {en aption)

Le systéme de palpage TS 120 utilise un cble et le
TS 510, une liaison infra-rouge.

Unité a disquettes

Pour la TNC, I'unité & disquettes FE 401 de
HEIDENHAIN fait office de mémoire externe: Les
programmes et tableaux peuvent étre stockés sur
disquettes.

La FE 401 permet également de transtérer vers la
TNC des programmes créés sur PC. Les pro-
grammes trés longs qui dépassent [a capacité
mérnoire de la TNC sont transmis “bloc-a-bloc™:
pendant que la machine exécute les séguences
lues et les efface aussitdt, 'unité & disquettes
continue & transmettre 3 la TNC les séquences
suivantes.

Manivelles électroniques

Les "manivelles électroniques” permettent une
précision dans le déplacerent manuel des axes de
ia machine. Tout comme sur une machine con-
ventionnelle, 'action sur la manivelle provogque un
certain déplacement du chariot de la machine.

Le dépiacement pour un tour de maniveile est
rmodifiable sur une grande plage.

Les manivelles portables, comme par ex. la HR330,
sont raccordées & la TNC par un céble.

Les manivelles encastrables, la HR130 par
exemple, sont intégrées dans le clavier de la
machine. Un adaptateur permet de raccorder
jusgu'a trois manivelles simultanément.

Les informations sur la configuration des manivelies
sont fournies par le constructeur de la machine.

Fig. 1.6;

Systdémes de palpage 3D TS 511 et TS 120 HEIDENHAIN

Fig. 1.7

Unité & disquette FE 401 HEIDENHAIN

Fig. 1.8:

|.a manivelle électronique HR 330

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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introduction

1.2 Principes de base

Introduction

Ce chapitre traite des points suivants:

Que signifie CN?

Programme d'usinage

Introduction de programme

Systéme de référence

Systéme de coordonnées cartésiennes
Axes auxiliaires

Coordonnées polaires

Définition du pole

Initialisation du point de référence
Positions de la pigce en valeur absolue
Positions de la piéce en valeur incrémentale
Prograrmmation de déplacernents de 'outil
Systémes de mesure de déplacement
Marques de référence

Que signifie CN?

*NC* {Numerical Conitrol® et en frangais "CN" signifie commande numérique et,

par conséquent, “‘commande a |'aide de nombres®.

Les commandes numériques modernes telles que la TNC étant équipées d'un

ordinateur intégre, elles sont encore appelées CNC (Computerized NC).

Programme d'usinage

L'usinage de la piece est défini dans le programme d'usinage. Le program-
me cornprend, par exemple, la position vers laquelle doit se déplacer
i'outil, la trajectoire de i'outil — par conséquent la maniére dont I'outil doit
se déplacer vers une position — et I'avance correspondante. Dans le
programme, il faut également définir les informations concernant le rayon
et la longueur de I'outil utilisé, |a vitesse de rotation et I'axe d'outil.

Introduction de programme

L'introduction de programme selon DINJISO est en partie
conversationnelle,

Il n'y a pas d'ordre chronologique pour lintroduction des éléments d'ins-
tructions (mots) & l'inténeur des séquences (excepté avec GO0/GA1). Les
éléments d'instructions sont triés automatiquement par la TNC en fin de
séguence.

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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1.2 Principes de base

Systéme de référence

Pour pouvoir désigner des positions, il est systématiquement md:spen—
sable de disposer d'un systéme de coordonnées.

Ainsi, par exempie, des endroits de la terre peuvent &tre définis de ma-
nigre "absolue’ & partir de leurs coordonnées géographiques (coordon-
nées: dimensions permettant d'indiquer ou de définir des positions) de
*longitude” et de "latitude™: Le réseau formé par les cercles paralldles de
fongitude et de latitude représente un "systéme absolu de coordonnées’,
en opposition a des données "relatives” de position, ¢'est-a-dire & des
coordonnées qui se référent & une autre position connue.

Systéme de coordonnées cartésiennes

Lersque I'on usine une piéce sur une fraiseuse équipée d'une commande
numérique de contournage TNC, on part généralement d'un systéme de
coordonnées cartésiennes défin par rapport 4 la piéce a usiner et
composé des trois axes de coordonnées X, Y et Z paralléles aux axes de
la machine (cartésien = du mathématicten et philosophe frangais René
Descartes, 1586 & 1650). tmaginons que le majeur de la main droite soit
dirigé dans le sens de [‘axe d'outl], de la piéce vers 'outil; il indique alors ie
sens positif de I'axe Z. Le pouce Indique le sens positif de |'axe X, et
I'index, le sens positif de l'axe Y.

90° 0° 90°

Fig. 1.9

Le systéme de coordonnées
géographiques est un systéme de
référence absolu

Fig. 1.10: Désignation et sens des axes de la

machine sur une fraiseuse

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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Axes auxiliaires

Les TNC peuvent piloter des machines avec plus de trois axes. En plus r4 ‘

des axes principaux XY und Z, on peut avoir les axes auxiliaires U, V et W
paralléles aux précédents. (cf. schérnal. Il peut s'agir également d'axes

rotatifs qui regoivent la dénomination d’axes A, B et C.

Coordonnées polaires

Le systéme de coordonnées cartésiennes convient
particuli®rement bien lorsque le plan d'usinage est
coté en coordonnées cartésiennes. En revanche,
lorsque les piéces comportent des arcs de cercle ou
des coordonnées angulaires, il est souvent plus
facile de définir les positions avec des coordonnées
polaires. Contrairement aux coordonnées cartésien-
nes X, Y et Z, les coordonnées polaires décrivent
des positions dans un méme plan. Les coordonnées
polaires ont leur point zéro sur le pdle |, J, K. Pour
décrire une position au moyen de coordonnées
polaires, il suffit d'imaginer une régle dont le point
zéro ne fait qu'un avec le pble mais qui peut tourner
4 volonté dans le plan autour du péle.

Dans ce plan, les positions peuvent &tre introduites
par le

* Rayon R des coordonnées polaires qui
correspond & la distance entre le pdle |, J et la
position
et

¢ |'angle H des coordonnées polaires qui
correspend & I'angle que forme I'axe de réfé-
rence par rapport 3 la régle.

Fig. 1.11  Sens et désignation des axes

auxilaires

Yi

00

1=30

X

Fig. 1.12: Données de position sur une trajectorre circulaire en

coordonnées polarres

TNC 425/TNC 415 BfTNC 407
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1.2 Principes de base

i

Définition du pdle

. b
Le péle est défini par deux coordonnées du systéme de eccordonnées
cartésiennes. Ces deux coordonnées déterminent simulianément 'axe de

référence pour I'angle de coordonnées polaires H.

Fig. 1.13: Correspondance entre les coordonnées polaires et les axes de
référence angulaires

Initialisation du point de référence

1

Pour l'usinage, le plan de la préce définit comme “point de référence
absolu® une partie de la piéce -un coin, généralement- et, éventuellement
une ou plusieurs parties de la piéce comme peints de référence relatifs. La
procédure d'initialisation du point de référence permet de transformer ces
points de référence en origine du systéme de coordonnées absolues ou du
systéme de coordonnées relatives: La piéce -grientée suivant les axes de
la machine- est amenée a une certaine position relative par rapport a l'outil
et I'affichage est réglé soit & zéro, soit & la valeur de position correspon-
dante {permettant par exemple de prendre en compte le rayon de I'outil).

Fig. 1.14: L'origine du systéme de coordon-
nées gartésiennes et le point zéro
piéce coincident.

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 1-13
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1.2 Principes de base

Exemple:

Plans comportant plusieurs points de référence relatifs
{selon DIN 4086, chap. 11; fig. 171}

250

04

925
450
700
9004
950"

Exemple:

Coordonnées du point @
X=10mm
Y= 5mm
Z= 0mm

Le point 2éro du systéme de coordonnées cartésiennes est éloigné du
point M a 10 mm sur I'axe X et & 5 mm sur ['axe Y dans le sens négatif
des axes.

Gréce au systdme de palpage 3D de HEIDENHAIN et & ses fonctions de
palpage destinées & la défintion de I'origine, vous disposez d'un moyen
particuligrerment confortable pour l'initialisation des points de référence.

Fig 1.15:  Le point (D définit le systéme de
coordonnées

1-14
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1.2 Principes de base

Positions de la piéce en valeur absolue g -
i

Chague poisition de la piéce est clairement définie par ses coordonnées
absolues. -

Exemple:

Coordonnées absolues de la position @:
X= 20mm

Y= 10mm

Z= 15mm

Si vous devez percer ou fraiser d'aprés un plan avec coordonnées en
valeur absolue, déplacez I'outil jusqu'aux coordonnées,

Positions de la piéce en valeur incrémentale

Une position peut également se référer & la position nominale précédente:
Le point zéro relatif est donc mis 2 la position nominale précédente. On
parle alors de coordonnées incrémentales {incrément = accroissement),
ou de cotation incrémentale {dans la mesure ofl la position est donnée au
moyen de valeurs 2 ia file les unes des autres).

Les coordonnées incrémentales sont désignées par un i,

Exemple:
Coordennges incrémentales de la position B) se référant a la position @

Coordonnées absolues de la position &:

X= 10 mm

Y= 5 mm

Z= 20 mm

Coordonnées incrémentales de la position 3):
X = 10 mm

IY = 10 mm

[Z= =15 mm

Si vous devez percer ou fraiser une pidce d'aprés un plan comportant des
coordordonnées en valeur iIncrémentale, poursuivez le déplacement de
'outil en fonction de la valeur des coordonnées.

Une indication de position en valeur incrémentale correspond dong & une
indication de position relative spécifique -comme |'indication d'une
position correspondant au chemin restant a parcourir jusqu’a la position
nominale-.

Le chemin restant est de signe négatif si la position nominale, partant de
la position effective, est située dans le sens négatif de I'axe des coor-
données.

ZA

Y
* - Ei
18
H
N\ wn 5, X
o R
10’{
20

Fig. 1.168: Position (D comme exemple de
«positions absolues de la pidce”

Fig. 1.17: Positions 3 et (&) comme exemple
de ,positions incrémentales dela
pigce”

TNC 425/TNC 415 BfTNC 407
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Ces possibilités existent également en coordonnées
polarres:

* |es coordonnées absolttes se rapportent
toujours au péle |, J et a I'axe angulaire de
référence.

* |es coordonnées incrementales se rapportent
toujours 3 la derniére position nominale de I'outil.

Y 4

00

Fig. 1.18: Cotation incrémentale avec coordonnées polaires

{désignée par ,,G91")
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i

1.2 Principes de base

Exemple;

Plan d'une piéce avec cotation en coordonnées
(selon DIN 408, chap. 11; fig. 179)

1 1 0 0 -
1 1.1 325 320 @120 H7
1 1.2 900 320 @ 120H7
1 1.3 850 750 @ 200 H7
1 2 450 750 @ 200 H7
1 3 700 1225 - 400 HB
2 2.1 —300 180 @ 80 H11
2 2.2 —-300 0 50 H11
2 2.3 -300 -~ 150 2 50 H1
3 3.1 250 0° & 26
3 3.2 250 30° o 26
3 3.3 250 6o° 26
3 34 250 90° @ 26
3 3.5 250 120° g 26
3 3.6 250 150° B 26
3 37 250 180° g 26
3 38 250 210° g 26
3 3.9 250 240° 2 28
3 3.10 250 270° g 26
3 3.1 250 300° 2 28
3 3.12 250 330° & 28

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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1.2 Principes de base

Programmation du déplacement de I'outil

t

Lors de ['usinage, soit c'est la table de la machine avec 'outil bridé sur
celleci qui se déplace sur un axe, ou bien alors c'est {'outil lui-méme.

Si la table de la machine se déplace sur un ou plusieurs axes, ces axes
sont repérables sur le pupitre de la commande par une apostrophe {par
ex. X', Y'). Le déplacement d'un tel axe correspond au déplacement relatif
de I'outil par rapport & la piéce dans le sens opposé.

Systemes de mesure de déplacement

Les systdmes de mesure de déplacement transforment les déplacements
des axes de la machine en signaux électriques. La TNC exploite ces
signaux et calcule en permanence fa position effective des axes de la
machine.

Une coupure de courant provegue la perte de la relation entre la position
du chariot de la machine et la position effective calculée; la TNC est
capable de rétablir cette relation lors de la remise en route.

Marques de référence

Sur les régles de mesure ont &té déposées une ou plusieurs marques de
référence. Au moment ol elles sont franchies, elles générent un signal qui
définit pour la TNC une position de la régle comme point de référence
{point de référence régle = point de référence spécifique a la machine).
Grice 2 ces points de référence, la TNC peut rétablir la relation entre la
position du chariot de la machine et la position effective affichée,

Sur les systémes de mesure linéaire avec marques de référence a
distances codées, il vous suffit d'effectuer un déplacement des axes de

la machine sur 20 mm max. {20° pour les systémes de mesure angulai-
res).

Fig. 1.19: Déplacement d'outil dans le sens de
l'axe Y et Z déplacement de la
table dans le sens de +X

Fig. 1.20° Systéme de mesure de déplace-
ment pour un axe linéaire, par ex
pour l'axe X

Fig. 1.21  Régles de mesure, en haut avec
margues de référence & distances
codées, en bas avec une margque
deréférence

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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1.3 Mise sous tension

Mettre sous tension I'alimentation de la TNC et de la machine. La TNC
affiche alors automatiquement le dialogue suivant:

Message de la TNC indiquant qu'une coupure d'alimentation a eu lieu.
Effacer le message.

Mettre sous tension I'alimentation de la cormmande.
La TNC vénfie la fonction ARRET D'URGENCE.

f Passer sur les points de référence suivant ['ordre chronologique défini:
Pour chaque axe, appuyer sur la touche externe START.
Passer sur les points de référence dans un ordre guelcongue:
Pour chaque axe, appuyer sur la touche externe de sens et la maintenir
enfoncée Jusqu'a ce que la marque de référence soit franchie.

L.a TNC est maintenant préte a fonctionner en
MODE MANUEL. . '

T4

‘,
=3,

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 1-19



1 Introduction

1.4 Graphismes et affichages d'état

En modes de fonctionnement exécution de programme (sauf avec la
TNC 407} et TEST DE PROGRAMME, la TNC représente l'usinage de
maniére graphigue et au choix par :

* vue de dessus

» représentation en 3 plans

* représentation 3D.

Le type de représentation est sélectionné par softkeys.

L'usinage en cours peut étre également suivi & I'écran de la TNC 415 B et
de la TNC 425,

Le graphisme de la TNC représente une piéce usinée avec un outil de
forme cylindrique.

Il est également possible de représenter graphiquement une fraise a
crayon en utilisant fes tableaux d'outiis {cf. p. 4-10).

La fenétre du graphisme ne contient la couleur d'arrigre-plan

* que si le programme actuel ne contient pas de définition correcte de la
piece brute

* et sjaucun programme n'a été sélectionné.
Dans le cas ou il n'y a pas eu de définition de l'axe d'outil ou de

déplacement, un graphisme est alors généré a partir des paraméatres-
machine PM 7315 & PM 7317,

Les déplacements d'axes circulaires ne sont pas représentables
graphiguerment {message d'erreur).

Graphisme en cours d’exécution de programme
L'usinage ne peut &tre représenté simultanément de maniére graphigue
lorsque la calculateur de la TNC est saturé en raison d'instructions
d’'usinage complexes ou d'opérations d'usinage portant sur une grande

surface.

Exemple:

Balayage des lignes avec un outil épais sur toute [a piéce brute

La TNC ne poursuit pius e graphisme et fait apparaitre le texte ERROR
dans la fenétre du graphisme.
L'usinage se poursuit néanmoins.

1-20 TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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1.4 Graphismes et affichages d'état

Vue de dessus '

- -

Pour représenter différents niveaux de profondeur,
*plus le niveau est profond, plus le graphisme est
sombre”.

Le nombre de niveaux de profondeur pouvant étre
représentés est sélectionné a partir de softkeys et
estde:

* en mode TEST DE PROGRAMME: 16 ou 32
& en mode Exécution de programme: 16 ou 32

Cette simulation graphique est trés rapide.

- - ” mfou - ju] | M e sf:{g'{

Fig. 1.22: Graphisme de la TNC: vue de dessus

r ™
a ou E Commuter le menu de softkeys
e’
. ;
RESE 1
(7 26+ 603 00
A8 22 @
s )
@ Affichage de 16 ou 32 niveaux de profondeur
[18l-32
. R
Fi K \ 4 N
& ¥ - "
) ”_5 o § . ’ l'. . z . . N i
w‘:‘:‘ : N P A ;
3 . i 1o *u
: BREe R - O PR
i - rf;‘::‘ w7 :". " !"!vql' W e 4 )4.” -»f;
g KT
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1.4 Graphisrmes et affichages d'état

Représentation en 3 plans

—
D|D
La représentation est réalisée avec vue de dessus et
suivant 2 coupes, de la méme maniére gue sur un
plan. Le symbole en bas et & gauche du graphisme
précise si la représentation correspond a la méthode
de projection 1 ou la méthode de projection 2 selon
DIN 8, chap. 1 (sélectionnable par PM 7310).

La représentation en 3 plans dispose des fonctions
Loupe (cf. page 1-24).

Décalage des plans de coupe

Il est possible de faire glisser & volonté les plans de
coupe.

Pendant ce ghssement, la position du plan de coupe
est visible a I'écran.

-E.@ VY 62,1 /4 +61.1 88:28168

STERT stoe RESET
- ﬁ g STAIS | et AT sTiwt -
EEB-oN [=] ®

STRART

Fig. 1.23: Graphisme de la TNC: représentation en 3 plans

-a'@ Z -31,6 - +0.0 DOz2ALEB

FORH

M| @& a5 | ||

Fig. 1.24: Plans avec vue en coupe pour la représentation
en 3 plans

Commuter le menu de softkeys

RESET STORE ADD RESET
POzB0:00
BLK
FORM O O+D G

(e P — — — e — — — — — e i — — — it — — — — T Uit (e — —— — — T i— — — — — ———

Faire glisser le plan de coupe honizontal vers le bas ou vers le haut

122
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1.4 Graphismes et affichages d'état

Position du curseur lors d'une r%préjsentation en 3 plans

La TNC fait apparaitre les coordonnées de la
position du curseur en bas dans la fenétre de
graphisme.

Seules sont affichées les coordonnées situées dans
le plan d'usinage. )
Cetie fonction est activée par le paramitre machine
PM7310.

Position du curseur lors d'un agrandissement de coupe

Lors d'un agrandissement de vue en coupe, les
coordonnées de 'axe de coordonnées faisant I'objet
d'un traitement pour un agrandissement de vue en
coupe sont affichées.

Les coordonnées correspondent & la zone définie pour
I'agrandissement de vue en coupe.

A gauche du trait oblique est affichée la plus petite
coordonnée de la zone sur I'axe actuel, et &

gauche, la plus grande.

Représentation 3D

—

l.a pidce brute est représentée dans I'espace.

La représentation 3D peut faire I'objet d'une rotation
autour de I'axe vertical.

Au début de la simulation graphique, les contours
de la pigce brute peuvent étre représentés par un
cadre.

Dans le mode de fonctionnement TEST DE PRO-
GRAMMIE, on dispose de fonctions permettant
I'agrandissement de vue en coupe.

DB128168

ey xsvma

bloje|= &0 |

Fig. 1.25: Les coordonnées de la position du curseur sont
situées 4 gauche en dessous du graphisme

e* 9pr20158
= TART 0P RESET

s
ORI EFIEE
[i:daf ] 0 o] STRRT

Fig. 1.26; Graphisme de la TNC: représentation 3D

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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1.4 Graphismes et affichages d'état

Rotation de la représentation 3D

a ou E Commuter le menu de softkeys
~

”

I
al

BB:99:808

R

@

Faire pivoter la représentation par pas de 27° autour de |'axe vertical
ou

&
=
|

L'angle de rotation actuel est situé a gauche sous le
graphisme,

B3* Q0128158

l @ @ BL:ES;RH s].:r-‘;;m EEEET s&u I @T@ |ﬂal$sna

Fg. 1.27: Rotation de la représentation 3D

Faire apparaitre le cadre ou le supprimer

SHOU OMIT E?lijrte ?g}i)_ala(rar:ﬂ(;% |S}I—IOW) ou supprimer (OMIT} le cadre de la piéce
BLk-ForM | Y | BLK-FORM ©
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Agrandissement de vue en coupe

Lorsque la simulation graphigue est arrétée, les
fonctions servant a 'agrandissement de vue en
coupe sont disponibles dans ie mode TEST DE
PROGRAMME pour la . ,

¢ représentation en 3 plans et ié
¢ représentation 3D.

Un agrandissement de vue en coupe est toujours
actif dans tous les modes de représentation.

|

i B verm. om NASH 928358
UINDOY | YRANSFER
& & + g et

Fig. 1.28: Agrandissement de vue en coupe, par ex, pour
une représentatton en 3 plans

Sélectionner Fagrandissement de vue en coupe’

-

ou E Commuter le menu de softkeys

L INDOW
@ BLK TRANSFER
FORM DETAIL

@ / @ Sélectionner la face gauchefdroite de la piéce

P S Sl w—— — . S i A — | S — — T N i—— — — T S— — — T T A — T T S v — —

Sélectionner la face avant/postérieure de la piéce

/ Sélectionner la face inférieurefsupérieure de la piéce
N —
' ™
+* Faire glisser la surface de coupe pour réduire'ou agrandir la piéce
- ou brute
. ~
lo cas échéant Prendre en compte la vue en coupe
TRANSFER
DETARIL
. s inne?
v
[ Redémarrer le test ou |'éxécution de programme l

Lors d'un grossissement de la représentation, la TNC fait apparaitre
MAGN en bas de I'écran. Si la coupe n'a pas été grossie avec TRANSFER
DETAIL, Il est possible d'effectuer la représentation d'un TEST DE PRO-
GRAMME sur la piéce découpée.

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 125
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1.4 Graphismes et affichages d'état

Répéter 1a simulation graphique

Un programme d'usinage peut étre représenté graphiquement aussi souvent
qu'on le désire. Pour cela, on peut tout d'abord représenter & nouveau la piéce

brute ou bien une partie agrandie de celle-ci.

* Représenter & nouveau la piéce brute avec

programmeée.

* Représenter a nouveau la piéce brute telle que
représentée précédemment

RESET
BLK
FORM

TRANSFER DETAIL aprés agrandissement de
la vue en coupe, conformément a la BLK FORM

WINDOW
BLK
FORM

Recherche du temps d‘usinage

En bas et & droite du graphisme, la TNC affiche le
temps d'usinage en

Heures : Minutes : Secondes
{maximum 99 : 59 : 59},

¢ Exécution de programme:
Affichage du temps compris entre e début et la
fin du programme. Le temps est arrété en cas
d'interruptions.

* Test de programme:
Affichage du temps calculé par 1a TNC pour la
durée des déplacements de I'outil.

Sélectionner la fonction chronomeétre

EXECHTIn PR TEST DU PROGRAWHE

EH CONTINU

3B1E G71 »

Ni0 09 01 POt +@ #

N22 00 92 PAL <0 *

H23 02 03 PFOL =50 &
N3G DD O POL +58 #
H3S 03 Q15 P1 +10 #
M43 09 07 POt -g2 *
NGB DA Q17 PE1 +90 -
NG3 DD O PO +0 *

N2 DR Q19 P21 +92 «
N82 D2 09 POt 4D »

N33 U3 010 PR1 +50 »
N10G 03 T32 PRI +0 &
Hi12 =

N1Z2 08 G288 PRy <623 » Ba* MAGH 28217368
————
UiNCQU
& | B BE AHES
FoRM DETRIL

Fig. 1.29: Affichage du temps d‘usinage en bas, & droite de
I'écran de la TNC

Appuyer sur les touches de commutation jusqu'a ce qu'apparaisse le menu
de softkeys pour les fonctions chronométre.

0-08
gl

STORE ACD RESET

{D ®+® HB:%:BB

1-26
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1.4 Graphismes et affichages d'état

e

* Mémoriserle temps affiché

* Afficher [a somme du temps mémorisé et du
termnps affiché -

» Effacer le temps affiché

O

AcD

O+O

RESET

gg:paBE

@

Affichages d'état

L'affichage d'état dans un mode de fonctionnement
Exécution de programme contient, outre les coordonnées
actuelles, d'autres informations:

Affichages

Nature de I'affichage de position {EFF, NOM, ...)
Numéro de I'outil T actuel

Axed'outil

Vitesse de rotation S

Avance F

Fonctions auxiliaires M actives

TNC est lancée {affichage avec %

L'axe est blogué (affichage avec )

L'axe peut étre déplacé avec la manivelle
(affichage avec ()

Les axes sont déplacés sur un plan d’usinage
incliné (affichage avec Q) )

Les axes sont déplacés en tenant compte de la
rotation de base (affichage avec |7 )

d’état supplémentaires:

EXECUTION PEM EN CONTINU

N33 G26 R10 »

N32 G28 11 L«g R2.6 »
NaZ T3 G17 52680 *

HEB GO G40 Gop 2450 »

NEA H-3@ ¥-28 MG &

HPG TG ~4ER HI %

NBG B3 G41 X+Q ¥+5@ FGEQ #

N1GQ H+EQ Yeigd *
N11G G25 RZ20 »

EFF.

T

LEI=

+35, 08848 ¥ +61, 7136
+28,1798 U +38, 88498
+90,68828
H e M 5/9
/0
[OFEl oM

Fig. 1.30: Affichage d'état dans un mode de fonctionnement

Les affichages d‘état supplémentaires contiennent d'autres informations
concernant le déroulement du programme.

Sélectionner les affichages détat supplémenfaires

Exécution de programme

r ™
STRTUS Mettre la softkey STATUS sur ON
[BEEl~ oM _J
> -
-
a ou E Commuter le menu de softkeys W
— o et
g
sTATUS | sTATus | sTATus | STATUS RDD | R s
PGM POS. TOOL TRANSF - O+D G
TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 1-27
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1.4 Graphismes et affichages d'état

o S us
e Généralités sur le programme TAT
PGM
» Positions et coordonnées STATUS
POS.
. . STRTUS
¢ |nformations sur les outils
TO0L.
) STATUS
+ Conversions de coordonnées CCORD.
TRANSF .
s . STATUS
¢ Etalonnage d'outil (possible seulement en CCORD.
dialogue conversationnel Texte clair) TRANSF
Généralités sur le programme
Moot ket | TEST D! PROGRAMME Nom du programme principal
PRG 1 » NCH PGM BTATUE
H2G 1+50 J+E0 »
HID G54 HeZ6 Ve2B 245 & e — Programmes appelés
¥AQ 528 X ﬂ M
NG@ 673 H+2E6 »
e 7 s o 1 PERORGE PROFOND ]| Définition du cycle
hae 63 040 60 20120« | TP l Compteurtemporisation
H100 Gi Z+D F1222 & b .
H110 225 * Durée d'usinage
H1Z20 G1 G41 X+D ¥+0 FiG6@ »
Ni30 G391 V+6@ e
H140 G38 K+B Y+50 »
N93333 XTEST G7L »
o | Swer | Smor REoeT Centre de cercle CC (pdle}
Rt SINGLE FIT STRRT +
[m] BTART

Positions et coordonnées

EXECUTION PSM EN CONTINU s

e | Nature de I'affichage de position
N0 T1 G17 52500 »

e o
N50 52 G340 93 Z+E2 ¥ +3E,. 3000
¥ 461.,7136
NEA KoZ3 ¥-20 HE z 28175 Coordonnées des axes
NeD ¥ 2T vBD HI ¥ V  +20,08000
I +50.8382
NEA G1 G41 X+0 Y+58 FEOa »
N33 GZE R10 ¢ " ..
12T K+5B Vo180 k&2 prinid Angle d'inclinaison pour le plan d'usinage
N110 G25 R28 #
[¢2 wowaTIoN DE BRSE  +0.2008 —|-

—— Affichage d'une rotation de base

e
+28,17398 v +38,008P8
2]

EFF. +35,088 Y +51,7136
2
u +98,888
T 2 a M 6/89
PAGE. FRGE n
KHEE RN
1-28 TNC 425/TNC 415 B/TNC 407



1 Introduction
1.4 Graphismes et affichages d'état
<y s M “e
Informations sur les outils
! .
T > Affichage T: Nom et numéro de I'outil
[Fie Wi [TEST DU PROGRANHE / Affichage RT: Nom et numéro d'un outiljumeau
Ni0 G3Q G17 X+0 Y@ 2-20 & QUTIL, RT 2 QuTiL2 —-_d_’_______- Axe d'ouﬁl
N2Q G3t 692 X+10Q ¥+12d 2+3 & -
N25 1458 J+5G ﬁE s “Eaall
N3G G54 M+25 W26 2-6 » R2 +2,0288
KB 28 % o — \ Longueur et rayon d'outil
HED G73 G0 He35 » TAB +2,.0508 +@,0258 -
N5Q 572 F2,895 # Fo \
W20 G328 * I @ G T Tz I‘ Surépaisseurs (valeurs Delta)
ga06 |19 @126

NEO GO G48 GID Z+19Q &
N0 H-20 v-20 » oL CALL 1 OUTILY I\
HIBB Gi 24D FiEEa & Ll : Durée d'utilisation, durée d'utilisation max. et durée
NifD 225 « d'utilisation max. avec TOOL CALL

H120 &1 G491 X+@ ¥+ F15d »
H130 631 V+60 »

| 128 c=n e vosa o Affichage de I'outil programmé et de I'outil-jumeau
o | s [ oswe N (suivant)
[EB- 0N (=] STARY

Conversions de coordonnées

Jfoe mwE, | TEST DU PROGRAMME ) / Nom du programme principal
N0 G30 GI? M+D ¥+@ 2-20 » NOM PGM ST1ATUS . t
NED 531 039 X108 Y108 Zed 4 — |__——— Coordonnées du décalage du point zéro
N4 GB3 PO1 1 PE2 +1 PEJ +1 PB4 1 Bt e
+25. b —‘-"‘—-—.________ N
PG5 1 o Q; ] Angle de la rotation
N3 G55 X+25 Y+ZE 2-6 & ﬂh IMAGE HIRDIR
NG E28 X & I‘t’ X [ — .
NEQ G73 GI4 He35 * FRCT.ECKELLE Axe réfléchi
= 72 a8 < YA
wm L} 2 -g.:gg: g.g:g::: \
aa 2+ U 40,00 ¥
e o S S R s 4 eB.eda 8995400 Facteur{s) échelle

K32 X-20 ¥=28 »
N10D G 43 Fioed + ) \
NT1B Z-26 ’

N1Z3 GI G41 X+ YD F160 @

N133 G91 V460 ® \

o | swer [ st RESET Point d'origine pour le facteur &chelle
ERror STHGLE Aar START -
o 121 SIART

s -

Etalonnage d"outil (possible seulement avee dialogue en Texte clair)

EXECUTION PGM EN CONTINU e | Numéro de I'outil & étalonner
8 BEGIN PGH 3537 MM OUTIE T 1
1 BLK FORM B.1 2 X-26 ¥-25 2-13 2 'y
2 BLK FO2M 0.2 X»25 Y425 240 Af6) R WD e Valeurs MIN et MAX d'étalonnage des
OVN B+8364
3 TOOL TEF 1 L+ Red == - différentes dents et résultat de la mesure
4 oo cALL 1 2 S10e : viame avec |'outil en rotation
B L 2+58 RO ¥ MY N3 3 +0.7293 = o]
§ L K+60 Y+5B RO F HAX MO & +0.7464 « \
7 L 2-B RO F MAX . N -
B_CC Hed vem N Affichage indiquant si I'étalonnage porte surle
rayon ou la longueur de Houtil
EFF. -29,721 Y +14@,314
2 -9,617 c +138,894
B +25,768 ) e
T F B M 5/8 Numeéro de la dent de Foutil avec sa valeur de
TR TR R TR T B R mesure. L'étoile située derriére la valeur de
g | g2 | O |0+ |TE" indi la tolé dmissibl
ron ros. | oo | SO%RO. | reoL @ mesure indique que la tolérance admissible

contenue dans le tableau d'outil a été dépassée
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1.5 Fichiers

Les programmies, textes et tableaux sont décrits
sous forme de fichiers mémorisés dans la TNC.

Un fichier est caracténisé par:

Nom du fichier Type du fichier

L.e nom d'un fichier est introduit lorsque I'on ouvre
un nouveau fichier. 1l peut comporter jusqu'a 16
caractéres (lettres et chiffres) (en fonction du
PM7222). Le type de fichier définit la nature du
fichier dont il s'agit.

Sommaire des fichiers

La TNC peut mémoriser jusqu'a 100 fichiers simul-
tanément. On peut faire apparaitre le sommaire de
ces fichiers en appuyant sur la touche PGM NAME.
Si des fichiers doivent étre effacés, on appelle le
sommaire avec la touche CL PGM.

Le sommaire des fichiers contient les informations
suivantes:

NOM DU FICHIER

Type du fichier

Dimensions du fichier {en octets = caractéres)
Etat du fichuer

D'autres informations apparaissent en haut de
I'écran:
*» Mémoire de fichiers sélectionnée

- Mémoire de la TNC

- Mémoire via interface RS 232

- Mémoire via interface RS 422

» Mode de fonctionnement interface, par ex. FE1,

EXT1 etc. avec d'utilisation d'une mémoire externe

» Type du fichier, par ex. affichage % .H, lorsque
seuls des programmes en dizlogue Texte clair
HEIDENHAIN sont affichés.

Exemple:

Affichage RS 422/EXT1: # .T

Seuls sont affichés les fichiers de type .T contenus
dans une mémoire externe (par ex. sur PC)
raccordée a la TNC par l'interface RS 422

{cf. également chapitre, 9).

Par softkey, le sommaire des fichiers est affiché sur
une ou deux colonnes, La dimension des

Programmes
* en dialogue Texte clair HEIDENHAIN
® selon DIN/ISO

Tableaux pour
* outils

* palettes

* points zéro

Do

Textes en tant que
& fichiers ASCII

A

Fig. 1.35: Sommaire des types de fichiers contenus dans la TNC

okt 2
créer
... traiter
.. effacer - .
.. vérifier @
.. exécuter

Fig 1.36: Sommaire des fonctions de gestion des fichiers

—
SELECT WIKDOY

wooE MRUEL | MEMORISATION PROGRAMME
NCM DE FICHIER - WEESSS—

TCE

12 . H

ZYLMAN -H

$MDI -1

2 .1

3883 .1

3804 .1

3815 .1

3816 .1

cig W1

BIg1 .1

150 LI

DFSHJK .P

4% FICHIER(S 139184 BYTE LIBRE

PRGE PRGE | SELEGT { COPY

1 |40 =

E

Fig. 1.37: Les fichiers sont classés par ordre alphabétique

caractéres peut ains| &tre modifie. et par types de fichiers
Sélectionner [e sommaire des fichiers
WINDOUW Afficher le sommaire fichiers TNC ou le sommaire des fichiers TNC et
== %l le support externe de données. L 'état sélectionné apparalt en encadré
dans la softkey.
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1.5 Fichiers

Etat des fichiers

Dans la colonne STATUS, les lettres ont la signification suivante:

‘_“ﬁ{’}-ni \

S

s

E: Fichier sélectionné dans le mode de fonctionnement
MEMORISATION/ EDITION DE PROGRAMME

S: Fichier sélectionné dans le mode TEST DE PROGRAMME

M Fichier sélectionné dans un mode Exécution de programme

P: Fichier protégé a I'effacement et & I'écriture

IN: Fichier programmé en pouces {inch}

W: Fichier non transmis en intégralité & la mémoire externe et n'étant

donc plus disponible

Sélectionner un fichier

- )
Appeler le sommaire des fichiers
\ e
PAGE PARGE SELECT SELECT WINDOW
g | 1 |=0 === END
] T¥PE
Le sommaire des fichiers n'affiche tout d'abord que les programmes en
dialogue conversationnel HEIDENHAIN (type H). Les autres fichiers sont
affichés par softkeys:
f )
SELECT Sélectionner le type de fichier
YPE )
\ w,
v
SHOW ALL SHOL SHOW SHOW SHOW
=N | @ END
SHOUW ALL Afficher tous les fichiers

Un fichier est sélectionné dans le champ clair:

* Déplacer verticalement le champ

clair jusqu'au fichier désiré /
* Feuilleter le sommaire des PAGE PAGE
fichiers vers le bas/vers le haut .ﬂ
) [ SELECT
¢ Prendre en compte le fichier @
TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 1-31



1 Introduction
1.6 Fichiers

Copier un fichier

Mode de fonctionnement MEMORISATION/EDITION DE PROGRAMME

NAME

gl

[ Positionner le champ clair sur le fichier & copier, par ex. fichier de type .|
i

COPY Sélectionner la fonction Copier

[Fegpv2)
-~

[ PGl Appeler le sommaire des fichiers

— ) N

Ecrire dans le champ clair situé en en-téte de I'écran le nouveau nom du fichier dont le type estci .l

g

[ . Le fichier est copié. L'ancien fichier est conservé. ]

Effacer un fichier

les fichiers peuvent étre efffacés en mode de fonctionnement
MEMORISATION/ EDITION DE PROGRAMME.

r

Appeler le sommaire des fichiers avec CL PGM ]
b -
PAGE PRGE DELETE COPY SELECT LINDOLW E N D
&3 ) |lpeCva) [N ==
ﬂ u ' TYPE %]

[ Positionner le champ clair sur le fichier a effacer

v
DELETE Le fichier sera effacé

&)

Effacer un fichier protégé

Pour les fichiers protégeés {état P}, il convient avant de les effacer
d'annuler la protection contre I'effacement (cf. page 1-33).

1-32 TNC 425/TNC 415 BfTNC 407
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1 Introduction

1.5 Fichiers 4‘ whF N

Protéger, renommer et convertlr un flchler -

L) 4

En mode MEMORISATION/ED!TION DE PROGRAMMIE, les flchters
peuvent &étre

* convertis
* renommeés
o protégés

o

-
Appeler le sommaire des fichiers J
NAR!

E Commuter fe menu de softkeys J

PRAGE FAGE PROTECT |UNPROTECT| REMAME

T ] 8 | D& De|Em

CONVERT

B0 V2, END

Protéger un fichier
Le fichier porte I'état P et ne peut plus &tre effacé ou modifié malencon-

treusement.
G’ositionner le champ clair sur le fichier qui doit étre protégé j
~
PRAOTECT Pour protéger le fichier, sélectionner la fonction de protection. Le
D E] fichier sera protégé. On a fait ressortir les fichiers protégés par un
affichage en couleur.

Annuler la protection d'un fichier

ﬁosiﬁonner le champ clair sur le fichier d'état P qui doit faire I'objet d'une annulation de protection ]
T
UMPROTECT Sélectionner cette fonction pour annuler {a protection du fichier

Inscrire le code 86357 dans le champ clair en en-téte de I'écran

( . La protection de fichier est annulée: le fichier n'a plus I'état P J

La protection d'autres fichiers peut étre annulée simplement en appuyant
sur la softkey UNPROTECT.

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 1-33



1 Introduction
1.5 Fichiers
Renommer un fichier
LPositionner le champ clair sur le fichier qui doit &tre renommé ]
v
RENAME Pour renommer le fichier, sélectionner cette fonction
~

gy o

Ecrire dans le champ clair, en téte de 1'écran, le nouveau nom du fichier; le type du fichier ne peut pas étre modifié

v
‘ enr Le fichier sera renommé

Convertir un fichier

Les fichiers texte {type .A) peuvent étre convertis dans tous les autres types de
fichiers. Les autres fichiers ne peuvent étre convertis gu'en fichiers texte, a la suite

de quoi ils peuvent &tre traités comme des fichiers texte a l'aide du clavier
alphabétique.

Les programmes d'usinage élaborés 2 I'aide de la programmation flexible de contours FK
peuvent également &tre convertis en programmes en dialogue conversationnel.

[ Positionner le champ clair sur le fichier qui doit &tre converti. J

v
CONVERT Sélectionner la fonction de conversion W
Fec)+ftva)
-
CONVERT Sélectionner le nouveau type de fichier, par ex. fichier texte {type .A}

> [-A)

~

Ecrire dans le champ clair, en en-téte de I'écran, fe nom du fichiercible

.

BT Le fichier sera converti
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1 Introduction

1.5 Fichlers

Gestion de fichiers mémorisés s*%iﬂ*}}!n support externe de

it

données

afe 7

On peut tout aussi bien annuler 6u protéger des fichiers contenus dans
I'unité a disquettes FE401B. De méme, le formatage d'une disquette peut
&tre lancé & partir de la TNC. Pour cette opération, sélectionner le mode
de fonctionnement MEMORISATION/EDITION DE PROGRAMME.

E@ Appeler le sommaire des programmes sur le support externe de
- donr}ées
-
PAGE PAGE TRANSFER | TRANSFER | TRANSFER SELECT WINDOUW E N D
?
-TNC ¢@ @ = - =
ﬂ ﬂ - - NC EXT | TNC = EXT TVPE
f Positionner te champ clair & droite, sur le fichier mémorisé sur un )
support externe ]
| S V
(" ™
WINDOU Sélectionner le mode fenétre unique
— J
-
PAGE PAGE DELETE SELECT L INDOL E N D
&3 ==
T |0 | & 0N ===
Effacer le fichier sur la FE401B
' a
Décaler le champ clair sur le fichier & effacer
P
. _
-~
r N
DELETE Le fichier situé dans le champ clair sera annulé.
&8
. —_
N
Protéger le fichier sur FE 401B, annuler Ia protection du fichier
( B Sélectionner le niveau suivant de softkeys ]
L 4
-
PAGE PAGE PROTECT |UNPROTECT
] 4 & | De? FTi | END
Les fichiers sont protégés avec PROTECT. La protection du fichier est
annulée avec UNPROTECT. Les fonctions destinées 4 la protection et
'annulation de la protection des fichiers sont réglées en partant du postulat
gue les fichiers sont mémorisés dans la TNC (ef. p. 1-33).
TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 1-35
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Intreduction

1.5 Fichiers

Formater une disquette sur la FE 401B

.

Sélectionner le niveau suivant de softkeys

PRGE PAGE

PROTECT |UNPROTECT

& | e

FMT END

Activer la fonction de formatage

Indiguer un nom au choix, lancer le formatage en appuyant sur ENT

TNC 425/TNC 415 BfTNC 407
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1 Introduction
1.5 Fichiers

Transmettre les fichiers convertis

_:A.az I Y
La softkey CONVERT n'est disﬁ%ﬁible gue si un fichter a été sélectionné
dans la mémoire de fa TNC, et donc sur la partie gauche de F'écran.

- @ Appeler le sommaire des pregrammes sur le support externe des
données

PAGE PRGE TRANSFER | TRANSFER | TRANSFER SELECT W INDOW E
THC) e = ? = ND
ﬁ U’ EXT) Imﬂc EXT | TG ™ EXT TVPE
p
E Commuter le menu de softkeys ]
|
PAGE PRGE CONVERT

T i ¢_ END

4 ™y

CONVERT Mémoriser le fichier converti sur le support externe de données
(e B :
— >,
~

¢ A
CONVERT Sélectionner le type du fichier pour le fichier-cible, par ex. .A
~[A 4 B

Introduire le nom du fichier, lancer la conversion avec ENT

TNC 425/TNC 415 BfTNC 407 , ) i-37




Mode manuel et dégauchissage

2.1

2.2

2.3

2.4

25

2.6

2.7

Déplacement des axes de la Machine ... civcrciirinavisisneaneirnennene 222

Déplacement a l'aide des touches de 3ans eXtermMes ...ccererevninninisieresesrrneeses 2-2
Déplacement & ['aide des manivelles &lectroniqUES ... iiscnserennessinsnen, 273
Travail & l'aide de la manivelle &lectronique HR 330......cccincnniccnnnnninnnnn 23

Positionnement pas-3-pas.... U SUUOTOUPRR . |
Positionnement avec mtroductton manuelle ORI §

Vitesse de rotation broche S, avance F et fonction auxiliaire M ....2-56

Introduire la vitesse de rotation broche S........ccecnrcenimnee e inrsaes e rrassess 270

Introduire [a fonction aUXIlIGIrg ... cirsmiaessniasmssmeatsss iss i assissasssas s ssasass 2-6
Modifier la vitesse de rotation broch8 S ...ceiee v reseesssesenns 270
MODITIET I"BVANGE F rrvvieeriisreriierieserverassaressssstanisrssasserssssnesssssanessssbrnneessstnnsessasstarensssn 26
Initialisation du point de référence sans palpeur 3D ..........ccscvei0ee 2-7

Initialisation du point de référence dans l'axe de PIoNGEE ... ievneesiarinseesirien 27
Initialisation du point de référence dans le plan d'USINAOR ..o cieesaansaenn 2-8

Systéme de palpage 3D ........c.oimnmessessiersssies 29

Installation du systdme de palpage 3D ... s 2-9
Sdlection des fonctions de PAINAGS 1t s e st 2-9
Etalonnage du systdme de palpage 3D ...cceieimnrssen e s 2-10
Compensation du désaxage de la PIBCe ... 2-12

Initialisation du point de référence avec le palpeur 3D ... 2-14

Initialisation du point de référence dans un axe au ChoiX....c.cvveeerniienrecrcinnineenne 2214

Coin ptis cormnme point de réfErance .. e et 2-15
Contre de cercle comme point de réfErente ... e 2-17
initialisation des points de référence sur PErgageSs ... rccssnmsssnns e srieen: 2-19
Mesures réalisées avec le systéme de palpage 3D ...........ceeneen 2:20
Définir les coordonnées d'une position sur la pidce bridée ..., 2-20
Définir les coordonnées d'un angle dans le plan d'USINAZE .....cceiieenirrinrneeninnere. 2-20
Définition des cotes d'UNe PIBCE ......cceprernieecnisnnies e e ess s ragsesssnns 2-21

Masure d'UN anGIE ....ccciiiveeeiineieecn s re e sess s serats s snsesnessrnnssssnnsssnsssars STOR

Inclinaison du plan d'usinage (sauf avec TNC 407) ..........c.crcuveeee 2724

Axes inclinés : passage sur les points de référence ......c.cvsrveccieeennrevrreenens 228

Initialisation du point de référence dans le systdme INCliNg .....vcceeciviieariinioen. 2-25
Affichage de position dans le systéme incliné .., senneneririnnes 2-28
Restrictions pour I'usinage avec fonction Incllnalson du plan d usmage e, 2-25
Activer I'inclinaison MAanuelle ... s 2-26




2 Mode manuel et dégauchissage

2.1 Déplacement des axes de la machine

Déplacement a I'aide des touches de sens externes

Appuyer sur la touche de sens externe et la maintenir enfoncée
pendant tout le déplacement de ['axe

Plusieurs axes peuvent &tre déplacés
simultanément de cette maniére

Déplacement d'axes en continu

Maintenir enfoncée la touche de sens externe et appuyer sur la touche
de START externe:

Le déplacement de l'axe reprend en relachant les touches

Ex

\

Stopper un déplacement d'axe:
Appuyer sur la touche de STOP externe

22 TNC 425/TNC 415 BfTNC 407
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Mode manue! et dégauchissage

2.1 Déplacement des axes de la machine

Déplacement a I'aide de manivelles électroniques

4

Y EEL

x. IB e Introduire le facteur de subdivision (cf. tableau)
£ @ Sélectionner 'axe & déplacer: avec les manivelles portables, sur la
X. manivelle et avec les manivelles encastrables, sur le clavier TNC.

L'axe sélectionné peut maintenant étre déplacé 2 l'aide de la manivelle
électronique. Sur les manivelles portables, il faut pour cela maintenir
enfoncé le commutateur de sécurité situé sur le cété de la manivelle.

20,000
10,000

5
2,5 '

1,25
0,625
0,312
- 0,158
0,078
0,039
0,019

cwvolvwo|laslwn -0

Fig. 2.1: Facteurs de subdivision et déplacements Fig. 2.2:  Manivelle électronique HR 330

Travail a ['aide de la manivelle électronique HR 330

La manivelle portable HR 330 est équipée d'un commutateur de sécurité
situé sur le coté opposé A la face comportant la poignée en é&toile et le
coup de poing d'ARRET D'URGENCE. Vous ne pouvez déplacer ies axes
de la machine que si le commutateur de sécurité est enfoncé. ™

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 23



2 Mode manuel et dégauchissage

2.1 Déplacement des axes de la machine

Positionnement pas-a-pas

Dans le positicnnement pas-a-pas et 4 chaque pression sur une touche de
sens externe, |'axe de la machine est déplacé de la valeur qui a été
précédemmentintroduite.,

Fig. 2.3:  Positionnement pas-&-pas dans
I'axe X

Introduire le pas, par ex. 8 mm

Répéter le positionnement aussi souvent que nécessaire en appuyant
sur les touches de sens externes

Les déplacements programmés restent protégés en mémotisation et
peuvent donc étre & nouveau sélectionnés et traités aussi souvent qu'on le
désire.

24 TNC 426/TNC 415 B/TNC 407
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2 Mode manuel et dégauchissage

.
7
i [ %5.52}"

g

2.2 Vitesse de rotation broche S, avance F et fonction auxiliaire M

Dans les modes de fonctionnement MANUEL et MANIVELLE
ELECTRONIQUE, on dispose des softkeys suivantes:

M S TOUCH | DATUM 30 ROT TOOL
PROBE SET ]Q TABLE
Ces fonctions et les potentiomatres du clavier de la TNC permettent
l'introduction et la modification de: ©
* Fonction auxiliaire M } JoCcOBoOooo
* \Vitesse de rotation broche S DOooocoood
* Avance F {modification seulement} Ccoocodoog
Larsqu'il s'agit d'un programme d'usinage, ces fonctions sont introduites a0oooooaa
directement par le mode de fonctionnement MEMORISATION/EDITION
DE PROGRAMME. S9 160
 — su@m cao |
- :> sos= 10 £
. ., 0OO0OO
el Qe DOL O O
. h p ME%

Fig. 2 4:
d'avance

Introduire la vitesse de rotation broche S

Potentiométres de broche et

'

Sélectionner la vitesse de rotation broche S

Introduire 1a vitesse de rotation broche S, par ex. 1000 tours/min.

Prendre en compte la vitesse de rotation broche S au moyen de la
touche de START externe

La vitesse de rotation réglée avec la vitesse de rotation S introduite est
lancée & 'aide d'une fonction auxiliaire M.

Madifier la vitesse de rotation broche §

100 Faire tourner le bouton du potentiométre de broche:
50 150 Régler la vitesse de rotation broche S de 0 & 150% par rapport & la
derniére valeur active.
5 OS% .

TNC 425/TNC 415 BfTNC 407
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2 Mode manuel et dégauchissage

2.2 \Vitesse de rotation broche S, avance F et fonction auxiliaire M

Modifier I'avance F

En rmode de fonctionnement MANUEL, I'avance est définie par un

paramétre-machine.
100 Faire tourner le bouton du potentiométre d'avance:
50 150 Régler 'avance de 0 3 150% de la valeur définie
S W%

Introduire la fonction auxiliaire M

&

Sélectionner la fonction auxiliaire M

Intreduire la fonction auxiliaire M, ex. M6

Activer la fonction auxiliaire M avec la touche de START externe

Sommaire des fonctions auxiliaires: se reporter au chapitre 11.

2-6
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2 Mode manuel et dégauchissage

- v 1
‘e

2.3 Initialisation du point de référence sans systéme de palpage 3D

Pour initialiser un point de référence, Faffichage de fa TNC est initialisé sur les
coordonnées d'une position connue de la piéce a usiner. Les systémes de
palpage 3D HEIDENHAIN (cf. page 2-14) permettent de réaliser une initialisa-
tion particulierement rapide, simple et précise.

.

Préparation

[ Procéder au bridage et au dégauchissage de la piéce & usiner

. :

[ Placer |'outil zéro dont le rayon est connu

ELECTRONIQUE

[ @ ou @ Sélectionner le mode de fonctionnement MANUEL ou MANIVELLE
v

[ Veiller & ce que la TNC affiche les positions effectives (cf. page 10-8)

Uy

Initialisation du point de référence dans I'axe de plongée

t

Fig. 25 Initialisation du pent de référence dans l'axe de plongée; &

droite avec cale de protection

Déplacer I'outil jusqu'a la surface de la piéce (affleurement)

)

v
Ex. @ Sélectionner I'axe de plongée

L -

~
Mode MANIVELLE seulement Sélectionner |'initialisation du point de référence
DATUM
SET

L _

—g”
Ex m et Qutil zéro: Initialiser I'affichage & Z = 0 ou introdurre |'épaisseur d de la
- cale d'épaisseur
Ex n arer Outil pré-réglé: Initialiser I'affichage a la longueur L de I'outil, par ex.
. Z=50 mm ou introduire la somme Z=L+d J
TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 2-7



2 Mode manuel et dégauchissage

2.3 [Initialisation du point de référence sans systéme de palpage 3D

Initialisation du point de référence dans le
plan d'usinage

Fig. 2.6 Initialisation du point de référence dans le plan d'usinage en
haut et & droite, vue de dessus

[ Dépiacer I'outil zéro jusqu’au contact de la pigce {affleurement}

o~
[ —
@ Sélectionner |'axe
Ex.
- -
Mode MANIVELLE seulement Sélectionner l'initialisation du point de ré&férence
DATUM
SET
-
5 En tenant compte du signe, introduire la position du centre de I"outil
Ex. i {par ex. X = =5 mm) de 'axe sélectionné
.

Répéter la procédure pour tous les axes dans e plan d'usinage.

28
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2 Mode manuel et dégauchissage :

2.4 Systeme de palpage 3D :

;&E«Z’ﬁg} !

Instaliation du systéme de palpage 3D

Pour I'utilisation d'un systéme de palpage 3D HEIDENHAIN, la TNC
propose des fonctions de palpage. Exemples d'utilisation du systéme de
palpage:
+ Compensation de désaxage d'une piéce bridée
{rotation de base)}
® |nitialisation d'un point de référence
* Mesurede
- longueurs et positions sur une piéce
- angles
- rayons de cercle
- centres de cercle
Mesures en cours d'exécution d'un programme
* Digitalisation de formes 3D

Fi

g. 2.7:  Systdme de palpage 3D TS 120

HEIDENHAIN

Avec jes fonctions de palpage, le systéme de palpage 3D se déplace par
action sur la touche de START externe. Le constructeur de la machine
définit par paramétre-machine (PM 6120} I'avance F lui permettant de se
déplacer vers la pidce. Lorsque le systéme de palpage 3D affieure la
piéce,

* il transmet un signal & la TNC:

Les coordonnées de la position affleurée sont mémonsées.
* jls'arréte
* gt retourne en rapide a la position initiale de de palpage

Si la tige de palpage n'est pas déviée sur la course définie dans PMB130,
la TNC émet le message d'erreur.

-
Pommmmmm—a
LSy ey

Fig. 2.8:

Sélection des fonctions de palpage

Avances lors du palpage

CAL L CAL R PROB ING

:ﬂ: K3 ROT

PROBING
I:]PCIS

PROBING

k]

ToucH Sélectionner les fonctions de palpage
PROBE
— e

PROBING
CC
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Mode manuel et dégauchissage

2.4 Systéme de palpage 3D

Etalonnage du systéme de palpage 3D

Le systéme de palpage doit &tre étalonné lors:

de ia mise en route

de rupture de la tige de palpage

du changement de la tige de palpage

d'une modification de I'avance de palpage

d'Irrégularités dues, par exemple, & une surchauffe de la machine

Lors de ['étalonnage, la TNC détermine la longueur effective de la tige de
palpage et le rayon effectif de la bille de palpage. Pour réaliser I'étalon-
nage du systéme de palpage 3D, une bague de réglage de hauteur et de
diamétre intérieur connus est fixée sur la table de la machine.

Etalonnage de la longueur effective

Préparation:

Initialiser le point de référence dans ['axe d'usinage de maniére & avoir Fig. 2.9

2 Etalonnage de la longueur effective
pour la table de la machine: Z=0,

CAL L Sélectionner la fonction Etalonnage pour la longueur du systéme de
palpage

Si nécessaire, introduire I'axe d'outil, ex. Z

Introduire la hauteur de la bague de réglage, ex. 5 mm

Sélection POINT DE REFERENCE
~

[ Déplacer le systéme de palpage tout contre la surface de la bague de réglage ]

Si nécessaire: modifier le sens de déplacement affiché

Le systéme de palpage 3D est en contact avec la surface de la bague
de réglage

210
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24 Systéme de palpage 3D

Etalonnage du rayon effectif .

Y el

Préparation:
Positionner a téte de palpage dans I'alésage de la bague de réglage.

Compenser le désaxage du systéme de palpage

Normalement, I'axe du systéme de palpage n'est pas aligné exactement
avec l'axe de broche. Le désaxage entre 'axe du palpeur et I'axe de la
broche est enregistré 3 I'aide de la fonction Etalonnage et compensé
autornatiquemnent.

Lors de |'utilisation de cette fonction, le systéme de palpage subit une
rotation de 180°, La rotation est réalisée 3 ['aide d'une fonction auxihaire
définie dans le paramétre-machine MP8180 par le constructeur de la

machine. X
La mesure du désaxage du systéme de palpage est réalisée aprés ) .
V'étalonnage du rayon effectif de la bille de palpage. Fig. 2.10: 5;::,."::;%%;1# éﬂyggsgiagzlpage o
GAL R Sélectionner la fonction Ftalonnage du rayon de la bille et du
désaxage du systdme de palpage

Dans chaque sens, le palpeur 3D paipe une position de |'alésage: le
rayon effectif de la hille de palpage est pris en compte

END

-
18G° Définir le désaxage de {a bille de palpage {ou interrompre la fonction ]
Etalonnage avec ENDJ): le palpeur 3D subit une rotation de 180°
Dans chaque sens, le palpeur 3D palpe une position de i'alésage: le )
désaxage du systéme de palpage est pris en compte
. i P
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2 Mode manuel et dégauchissage

2.4 Systeme de palpage 3D

Affichage des valeurs d'étalonnage MODE MANUEL [WERGR [SRT LG
X- Y+ Y-

La longueur effective, le rayon effectif et la valeur

de désaxage du syst&éme de palpage sont mémori-
sés dans la TNC et pris en compte lors de {'utilisa-
tion future du systéme de palpage 3D. AXE BROCHE PARALLELE =H
En appuyant sur CAL L et CAL R, on fait apparaitre R. BAGUE DE REGLAGE =25

= s - . RAYON ACTIF BILLE =3,93%6
a I'écran les valeurs mémorisées, LENGUEUR ACTIVE =+12,7836

DEPORT BILLE DE PRALPAGE X=+8,8851
I DEPORT BILLE DE PALPAGE Y=+8,08@09

EFF. X ~45,848 Y +128,568
2 -28,718 c +111,443
5] +25,758
T F B M 5/9
END I

Fig. 2.11: Menu pour le rayon de palpage et le désaxage

Compensation du désaxage de la piéce

La TNC est en mesure de compenser mathémati-
quement un désaxage dans le bridage de la piéce
au movyen d'une "rotation de base”.

Pour cela, I'angle de rotation est initialisé 2 I'angle
qu'une surface de Ia piéce doit inclure avec 'axe
angulaire de référence (cf. page 1-13) dans le plan
d'usinage.

Fig. 2.12:  Rotation de base d'une pigce, séquences de palpage pour
la compensation (& droite); posttion nominale en pointillé,
PA est compensé

PROB ING Sélectionner la fonction de palpage au moyen de la softkey PROBING

I3 RoT ROT.

s ot fetais: R Y 2 Vo e e St S T S P R A

Initialiser I'ANGLE DE ROTATION & la valeur nominale

[ Déplacer de systéme de palpage & proximité () ) du premier point de palpage @ ]
~g
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2.4 Systdme de palpage 3D

Sélectionner le sens du palpage
| W, N —_
Lancer la procédure de palpage
Y —S
Déplacer le systéme de palpage & proximité (@) du deuxiéme point de palpage @ _)
-
Lancer la procédure de paipage
Une rotation de base est protégée en mémorisation et restera active pour
toutes [es exécutions de programme et simulations graphiques suivantes.
Afficher la rotation de base MODE M ANUEL TERoRISATION
X— ¥+  ¥-
Lorsque I'on sélectionne & nouveau PROBING ROT, =
I'angle de la rotation de base apparait dans I'affichage
de I'angle de rotation. || appareit aussi dans le champ
de l'affichage d'état supplémentaire {cf. page 1-28).
L'affichage d'état fait apparafire un symbole pour la
rotation de base lorsque fa TNC déplace’les axes ANGLE DE ROTATION =[NP
de la machine conformément a la rotation de base.
EFF. X -45,849 Y +128,568
4 -28,718 C +111,443
+25,758
LT F a M _5/8
END
Fig. 2.13:  Affichage de ['angle de rotation dans une rotation
de base active
Annuler la rotation de base
PROBING Sélectionner la fonction de palpage & I'aide de la softkey PROBING
ROT .
KX wor
g
m e Initialiser & zéro I'ANGLE DE ROTATION
- -

[ @ Clére la fonction de palpage J

TNC 425/TNC 415 BfTNC 407 2-13




2 Mode manuel et dégauchissage

2.5 Initialisation du point de référence a I'aide du systéeme de palpage 3D

La sélection des fonctions permettant l'initialisation du point de référence
sur la pidce bridée s'effectue avec les sofkeys suivantes:

* [nitialisation du point de référence dans un axe au choix avec PROBING POS
+ |nitialisation du coin comme point de référence avec PROBING P
* |nitialisation du centre de cercle comme point de référence avec PROBING CC

Initialisation du point de référence dans un axe au choix

Fig. 2.14: Palper le pomnt de référence dans

laxe Z
PROBING Sélectionner la fonction de palpage avec PROBING POS
- POS
v
[ Déplacer le systéme de palpage 4 proximité du point de palpage ]

Sélectionner simultanément le sens de palpage et I'axe pour l'initialsation du
- ou - .
point de référence, ex. palpage de Zdans le sens Z

Lancer la procédure de palpage

Introduire les coordonnées nominates du POINT DE REFERENCE

2-14 TNC 425/TNC 415 BfTNC 407
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2.5 [Initialisation du point de référence a I'aide du systéme de palpage 3D

Coin pris comme point de référence

Y

Y=?

=7

Fig. 2.15:  Processus de palpage pour déterminer les coordonnées du
coin P

PROBING Sélectionner la fonction de palpage avec PROBING P

el ]
i

Avec prise en compte des points palpés avec la rotation de base

“ Prendre en compte les coordonnées das points de palpage
g

Déplacer le systéme de palpage & proximité du premier point de palpage situé sur ['aréte de la piéce qui n'a pas été
palpée pour ia rotation de base

-

Sélectionner le sens de palpage

Lancer la procédure de palpage

Déplacer le systéme de paipage & proximité du deuxigéme point de palpage situé sur la méme aréte J

v

Lancer la pracédure de palpage

Ex. m exr Introduire la premiére coordonnée du point de référence, par ex. sur

l'axe X

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 2-15



2 Mode manue! et dégauchissage
2.5 |Initialisation du point de référence a l'aide du systéme de palpage 3D
Sélectionner la deuxi#me coordonnée
Ex a Introduire la deuxiéme coordonnée du peint de référence, par ex. sur
’ I'axe Y
v
Clére la fonction de palpage
]‘u?l Répendre par la négative a la question de dialogue
ENT
>
[ Palper deux fois chacune des deux arétes de la piéce ]
-
[ Introduire tes coordonnées du point de référence ]
2-186
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2.5

Centre de cercle comme point de référence

Inmalisation du point de ré&férence a I'aide du systéme de palpage 3D

KRELLEN Yg:j';fi‘ i
Hl est possible d'initialiser comme point de référence le centre de pergages,
poches ou flots circulaires, cylindres pleins, cones, ete.

PROBING Sélectionner la fonction de palpage avec PROBING CC
cc

Cercle intérieur

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

Lorsqu'il s'agit de cercles interrompus {arcs de cercle), il est possible de
choisir le sens de palpage.

Fig. 2.16: Palpage de la paroi circuiaire

interne pour déterminer la position

du centre

u)éplacer une fois ia téte de palpage approximativement au centre

B

— gy

La téte de palpage palpe & la suite les uns des autres 4 points de la
paroi circulaire interne

[

Ex a SR Introduire la premiére coordonnée du centre de cercle, par ex. sur
L ) 'axe X
.
( R
Sélectionner la deuxiéme coordonnée

Ex. m “ Introduire la deuxiéme coordonnée du centre de cercle, par ex. sur
- axe Y |
.l
[ '
@ Clore la fonction de palpage
L PR
5
TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 217




2 Mode manuei et dégauchissage

2.5 Initialisation du point de référence 4 I'aide du systéme de palpage 3D

Cercle externe

Fig. 2.17: Palpage de la paroi circulaire
externe pour détermmner la

position du centre
[ Déplacer la téte de palpage & proximité du premier point de palpage (12 I'extérieur du cercle ]
v
Sélectionner le sens de palpage
S v
Lancer la procédure de palpage
. >
[ Répéter la procédure de palpage pour les points &, @), et @ {cf. schéma) J
v
[ Introduire les coordonnées du point de référence ]

Alissue du palpage, la TNC affiche & I'écran les coordonnées actuelles du
centre de cercle ainsi que le rayon du cercle PR.

2-18 TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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25

Initialisation de points de référence sur percages

Un second menu de softkeys contient des softkeys
permettant I'utilisation de trous pourinitialiser 12
point de référence.

Dans ce cas, on déplace le systéme de palpage de
{a méme maniére qu'avec la fonction ,Centre de
cercle comme point de référence - cercle ntérieur”
(cf. p. 8-16). On se prépositionne approximative-
ment au milieu du trou. L'action sur la touche de
START externe provoque le palpage automatique
de quatre points de la paro! du pergage.

Puis, le systéme de paipage est déplacé vers le trou
suivant qui fera I'objet de la méme procédure de
palpage. La TNC répéte cette opération jusqu'a ce que
tous les trous afent été palpés pour déterminer le point
de référence.

Initiahisation du point de référence & I'alde du systéme de palpage 3D

MODE MRNUEL

HEMCRISAT ION
|PROGRAMNE

EFF. X -45,843
[ ~28,718
E | +25,758@
T

PROBING

Y
c

F 8

PROGING

+128,569
+111,443

H 5/8

END

» \CC

Fig. 2.18: 2éme menu de softkeys pour PALPAGE

» Rotation de base & partir de 2 trous:
La TNC calcule I'angle entre la ligne reliant les
centres des trous et une position nominale {axe
de référence angulaire}

* Point de référence & partir de 4 trous:
La TNC calcule le point d'intersection des lignes
reliant les deux trous palpés en premier et les
deux trous paipés en dernier. Si la rotation de
base a été réaiisée a partir de 2 trous, ces deux
trous n‘ont pas besoin d'étre repafpés a nouveau.

# Centre de cercle & partir de 3 trous:
La TNC détermine une trajectoire circulaire sur
laquelle sont situés les 3 trous et calcule e
centre de cette trajectoire circulaire.

PROB ING
ROT

PROBING

P

PROBING
Pt
-@__- % :CC

o

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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2.6 Mesures réalisées avec le systeme de palpage 3D

Le systéme de palpage 3D permet de définir:

* les coordonnées d'une position et, & partir de I3,
* |es cotes et angle sur une piéce & usiner

Définir les coordonnées d'une position sur la piéce bridée

PﬁUB ING Sélectionner la fonction de palpage avec la softkey PROBING POS
. POS
v
( Déplacer le systéme de palpage & proximité du point de palpage ]
-~
- Sélectionner simultanément le sens de palpage et I'axe auquel doit se
§ rapporter fa coordonnée )
{ N
Lancer la procédure de palpage
La TNC affiche comme POINT DE REFERENCE la coordonnée du point
de palpage.
Définir les coordonnées d'un angle dans le plan d'usinage
Déterminer les coordonnées d'un angle tel que décrit au paragraphe ,,Comn
pris comme point de référnece” . La TNC affiche comme POINT DE
REFERENCE les coordonnées du coin qui a fait {'objet d'un palpage.
kY
2-20 TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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2.6 Mesures réalisées avec le systéme de palpage 3D

Définition des cotes d'une piéce

Fig. 2.19: Mesure linéaire réalisée avec ie

systéme de palpage 3D
PﬁDB ING Sélectionner la fonction de palpage & I'aide de la softkey PROBING
POS
1 POS
v
LDépIacer le systéme de palpage & proximité du premier point de palpage (D |
.
Sélectionner le sens de palpage 2 I'aide des touches fléchées
—
r '
Lancer la procédure de palpage
L. v P
Noter la valeur affichée comme POINT DE REFERENCE
{seulerment dans le cas ol le point de référence initialisé précédemment doit rester actif)

2

m BT Initialiser 4 0 [e POINT DE REFERENCE
b .
END Interrompre le dialogue
~ —
PROB ING Sélectionner 4 nouveau la fonction de palpage 2 I'aide de la softkey
PROBING PQS
1 POS .
- —
Déplacer le systéme de palpage & proximité du deuxidme poirtt de palpage @ J
. .
TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 2-21
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2.6 Mesures réalisées avec le systéme de palpage 3D

ou Sélectionner le sens de palpage avec les touches fléchées -
méme axe que pour (1

Lancer la procédure de palpage

e

L'affichage POINT DE REFERENCE contient la distance entre les deux
points situés sur {'axe de coordonnées.

Réinitialiser I'affichage de position aux valeurs précédant la mesure linéaire

PROE ING Sélectionner la fonction de palpage avec la softkey PROBING POS
1 POS
-
[ Palper & nouveau le premier point de palpage
-

[ Initialiser le POINT DE REFERENCE 3 la valeur notée préalablement

~
@ Interrompre le dialogue

IR W S NS N —

Mesure d'un angle

Grace au systéme de palpage 3D, il est également possible de déterminer
un angle dans le plan d'usinage. La mesure porte sur:

* |'angle compris entre |'axe de référence angulaire et une aréte de la
piéce & usiner ou sur

* |'angle compris entre deux arétes
L'angle mesuré s'affiche sous la forme d'une valeur de 90° max.

Définition de Fangle compris entre I'axe de référence angulaire et une aréte de la piéce a usiner

PROBING Sélectionner la fonction de palpage avec la softkey PROBING ROT

|Q ROT

A e B
Noter 'ANGLE DE ROTATION affiché (s la rotation de base opérée précédemment doit &tre rétablie par la suite)
gy
[ Onpérer la rotation de base 3 partir du coté & comparer {cf. ,,Compensation d'un désaxage de |a piéce”) ]
2-22 TNC 425/TNC 415 BfTNC 407
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2.6 Mesures réalisées avec le systéme de palpage 3D

r PROBING Afficher comme ANGLE DE ROTATION |'angle compris entre I'axe de
IQ ROT référence angulaire et 'aréte de la piéce
L )
~
- B

Annuler |a rotation de base

s e —— - — i — — N — —— — — — — VU —— S l— T S — — — T Al — T — i — N — — b

Rétablir la rotation de base d'origine:
\ Initialiser 'ANGLE DE ROTATION 3 la valeur qui a ét& notée

Définition de I'angle compris entre deux arétes de la piéce

X

Fig. 2.20: Dé&termination de I'angle compris
entre deux arétes de la pidce

PROB ING Sélectionner la fonction de palpage 2 I'aide de la softkey PROBING
IQ ROT ROT -
>

Noter I'ANGLE DE ROTATION affiché
{si la rotation de base opérée précédemment doit &tre rétablie par la suite)

N
F)pérer ia rotation de base pour la premiére face (cf. ,Compensation d'un désaxage de la pigéce”) J
—”
U’alper la 2&me face, comme pour une rotation de base; Ne pas initialiser & 0 I'ANGLE DE ROTATION! )
-
[ PROE ING Afficher I'angle PA compris entre les arétes de {a pidce comme
ANGLE DE ROTATION
[ Ror ,
L ¢ _J

i

[ Annuler la rotation de base
[ Retablir la rotation de base dorigine:
Initialiser TANGLE DE ROTATION & la valeur qui a été notée

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 2-23
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2.7 Inclinaison du plan d'usinage (sauf avec TNC 407)

La TNC facilite 'usinage sur machines-outils équipées de tétes pivotantes
(I'outil pivote) ou de plateaux inclinés {la piéce pivote).

Dans ce cas et, comme & ['habitude, 'usinage est programmé dans un
plan principal {plan X/Y). Toutefois, I'usinage est réalisé dans un plan
incliné par rapport au plan principal.

Cas d'application types pour I'inclinaison du plan d'usinage:

* Percages inclinés
+ Contours inclinés

Il existe deux fonctions pour I'inclinaison:

* Inclinaison manuelle & I'aide de |2 softkey 3D ROD dans les modes
de fonctionnement MANUEL et MANIVELLE ELECTRONIQUE

¢ Inclinaison programmeée, cycle GB0 PLAN D'USINAGE dans le
programme d'usinage (cf. p. 8-53)

Les fonctions TNC destinées a |"inclinaison du plan d'usinage” corres-
pondent a des transformations de coordonnées. L'axe d'outil ainsi
transformé {calculé par la TNC) reste toujours paralléle 4 'axe d'outil réel
(correspondant a I'axe d'outil & positionner). Le plan d'usinage est toujours
perpendiculaire au sens de |'axe d'outil.

Pour l'inclinaison du plan d'usinage, la TNC distingue deux types de
rmachine:

* Machines équipées de plateaux inclinés
* Machines équipées de tétes pivotantes

Machines équipées de plateaux inclinés:

¢ Vous devez amener |a pigce 2 la position d'usinage souhaitée par un
positionnement correspondant du plateau incling, par ex. avec une
sequence GOO.

* La position de I'axe d’outil transformé ne change pas en fonction du
systéme de coordonnées machine. Si vous faites pivoter votre
plateau -et par conséquent, la pidéce-, par ex. de 90°, il n'y a pas
rotation du systéme de coordonnées, En mode MANUEL, si vous
appuyez sur la touche de sens d'axe Z+, I'outil se déplace également
dans le sens de Z+.

* Pour le calcul du systéme de coordonnées transformé, ta TNC prend
en compte uniquement les décalage mécaniques du plateau incliné
concerné (parties de “translationnelies’).

Machines équipées de tétes pivotantes:

* Vous devez amener |'outil 2 la position d'usinage souhaitée par un
positionnement correspondant de la téte pivotante, par ex. avec une
séquence GOO.

* La position de 'axe d'outil transformé change -de méme que la
position de l"outil- en fonction du systéme de coordonnées machine.
Si1 vous faites pivoter votre téte pivotante de votre machine -et par
conséquent, I'outll-, par ex. de +90° dans |'axe B, il y a en méme
temps rotation du systéme de coordonnées. En mode MANUEL,
si vous appuyez sur [a touche de sens d'axe Z+, I'outil se déplace
également dans le sens de X+ du syst@me de coordonnées machine.

* Pour le caleul du systéme de coordonnées transformé, la TNC prend
en compte uniguement les décalage mécaniques de la téte pivotante
concernée (parties de “translationnelles®) ainsi que les décalages
provoqués par I'inclingison de Foutil (correction d'outil 3D d'outil).

2-24
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2.7 Inclinaison du plan d'usinage (sauf avec TNC 407) .
i TR R

Axes inclinés: Passage sur les points de référence I
Dans le cas d'axes inclinés, les points de référence sont franchis 3 I'aide
des touches de sens externes. La TNC interpole alors les axes concernés.
It faut veiller 4 ce gue la fonction inclinaison du Plan d'usinage soit active
en mode de fonctionnement MANUEL et que I'angle effectif de I'axe
d'inclinaison ait été noté dans [e champ de menu {cf. p, 2-26).

Initialisation du point de référence dans le systeme incliné

Aprés avair positionné les axes d'inclinaison, on peut procéder 4 'initia-
lisation du point de référence, de la méme maniére que dans le systéme
non incling, soit manuellement par affleurement de la piéce {cf. p. 2-7), soit
-et cecl trés simplement- de maniére programmeée & l'aide d'un systéme
de palpage 3D HEIDENHAIN (cf. p. 2-14).

*

La TNC convertit le point de référence initialisé dans le systéme de
coordonnées incliné. Les valeurs angulaires destinées & ce calcul sont
prélevées dans le menu d'inclinaison manuelle, que [2 fonction Inclinaison
du plan d'usinage soit active ou hon,

W

-

Affichage de position dans le systéme incliné

Les positions de I'affichage d'état (NOM et EFF} se rapportent au systéme
de coordonnées incling.

N -

Restrictions pour l'usinage avec les fonctions Inclinaison du plan d'usinage
¢ | a fonction de palpage ROTATION DE BASE ne peut étre utilisée.

* s positionnements AP {définis par le constructeur de la machine}
ne sont pas autorisés.

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 2-25
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2.7 Inclinaison du plan d'usinage {(sauf avec TNC 407)

Activer I'inclinaison manuelle

SD|§T Sélectionner le menu pour “l'inclinaison manuelle”
b >
r w
ou Sélectionner les axes rotatifs
o v
v'
.
Ex. n B Introduire I'angle d'inclinaison, par ex. 45°
. v
e ACTIVER la fonction INCLINAISON DU PLAN D'USINAGE
§ J
Clérel'introduction )
END
L

L'affichage d'état fait apparaitre un symbole pour le plan incliné lorsque fa
TNC déplace les axes de la machine en fonction du plan incliné.

Annulation

MODE NMANUEL [ty

DESACTIVER la fonction INCLINAISON DU PLAN
D'USINAGE

PIVDTER PLRAN D*USINAGE
COURS DE PEM
MODE MARNUEL ACTIF

+25 ¢
+98 *

0
nn

m
m
n

X +134,874 Y +71,969
Z +36,954 c +111,443
5] +25,750

2 F B M 65/8

END

Fig. 2.21: Menu pour 'inclinaison manuelle en mode
de fonctionnement MANUEL
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Test et exécution de programme

3.1 Testde programme

Dans le made de fonctionnement TEST DE PROGRAMME, la TNC vérifie, au
niveau des erreurs suivantes, des programmes et parties de programme et
ce, sans avoir @ déplacer les axes de la machine:

¢ jncompatibilités géometriques
+ Données manguantes
* Sauts ne pouvant étre exécutés,

Les fonctions TNC suivantes peuvent &tre utilisées dans le mode de
fonctionnement TEST DE PROGRAMME:

¢ Test de programme pas-3-pas

* Arrét de test & une séquence gquelcongue

¢ Passer outre certaines séquences

¢ Transmission bloc-3-bloc de programmes trés longs 3 partir d'une
mémoire externe

Fonctions destinées & la représentation graphique

Calcul du temps d'usinage

« Affichages d'état supplémentaires

Exécuter un test de programme

Sélectionner le programme dans la gestion de fichiers

-~
m Sélectionner le début du programme

» Veérnfier 'ensemble du programme STRRT
) START
» Vérifier une & une chague séquence du SINGLE
programme |
RESET
* Représenter la pi¢ce brute et vérnifier tout le +

programme START

STOP
* Arréter le test de programme

32
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3 Test et exécution de programme

3.1 Test de programme e ¥ g e
Exécuter un test de programme jusqu a une séquence donnee

Avec la fonction STOP AT N, on exécute un test de programme jusgu'a la
séqguence portant le numéro de séquence N sélectionné au choix.

( Sélectionner le mode de fonctionnement TEST DE PROGRAMME et le début du programme ]
—~”
STOP Sélectionner le test de programme rapide
RT

9 LP PR+14 PR+45

18 RND R1
JusQu Al BLOC N =
PROGRAHME =
REPETITION =
oz
Fx. Nt Introduire le numéro N de la séquence & laquelle le test de programme
doit étre arrété
Ex. Introduire e nom du programme dans lequel se trouve la séquence portant
le numéro de séquence N
Ex. ENT Dans le cas ol N se trouve 3 |'intérieur d'une répétition de partie de
programme, introduire le nombre de répétitions a exécuter |
e
. )
Le prograrnme sera vérifi€ jusqu'a la séguence introduite
STRART )
\, J

Fonctions d'affichage pour le test de programme

Dans le mode TEST DE PROGRAMME, la TNC dispose de fonctions
permettant d'afficher le programme en le feuilletant.

gl
ol E Commuter le menu de softkeys J
—
PABE e
ﬂ [OEE]~ oN

* Fauilleter en arrigre d'une page dans le ﬁ
programme
PRGE
* Feuijileter en avant d'une page dans le ll
programme
* Sélectionner le début du programme BEGIN
TEXT
¢ Sélectionner [a fin du programrme END
TEXT
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Test et exécution de programme

3.2 Exécution de programme

Dans le mode EXECUTION DE PROGRAMME EN CONTINU, 1a TNC
execute un programme d'usinage de maniére continue jusgu'a la fin du
programme ou Jusqu'a une interruption de celui-cl.

Dans le mode EXECUTION DE PROGRAMME PAS-A-PAS, chague
séguence est exécutée individuellement par pression sur la touche de
START externe

Les fonctions suivantes sont utilisées par la TNC pour |'exécution d'un
programme:

Interruption de I'éxécution de programme

Exécution de programme a partir d'une séquence donnée
Transmission bloc-a-bloc de programmes trés longs & partir d'une
mémoire externe

Passer outre certaines séquences

Editer et insérer des tableaux d'outils TOOL.T

Vérifier et modifier les parameétres Q

Fonctions permettant la représentation graphique

Affichages d'état supplémentaires

Exécuter un programme d’usinage

Préparation:

Brider la piece sur la table de la machine
Initialiser le point de référence
Sélectionner les fichiers de tableaux et de palettes dont on a besoin.

-
*
L]

dont on a besoin

Sélectionner dans la gestion de fichiers le programme d'usinage et fichiers de tableaux et de palettes

-~
a Sélectionner la premiére séquence du programme
-~

Le programme d'usinage sera exécuté.

-

EXECUTION DE
PROGRAMME PAS-A-PAS

réappuyer sur la touche

Seulementenmode Les séquences du programme d'usinage sont exécutées une & une

3-4
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3 Test et exécution de programme

3.2 Exécution de programme

Interrompre I'usinage

Il existe plusieurs maniéres d'interrompre {'exécution d'un programme:

* Interruptions programmées ’
* Touche de STOP externe
* Commuiation sur EXECUTION DE PROGRAMME PAS-A-PAS

Lorsque la TNC enregistre une erreur en cours d'exécution de
programme, elle interrompt alors automatiquement ['usinage.

Interruptions programmeées

Il est possible de définir des interruptions directement dans ie programme
d'usinage. L'exécution du programme est interrompue d&s que ie
programme d'usinage arrive 3 la séguence contenant I'upe des
indications suivantes:

* (338
* Fonction auxiliaire MO, M2 ou M30
* Fonction auxiliaire M6 (définie par le constructeur de la machine)

Interrompre l'usinage par pression sur une touche

La séquence que Ja TNC est en train d'exécuter au moment ol I'on
appuie sur la touche ne sera pas exécutée intégralement.

Stopper I'usinage

# clignote dans l'affichage d'état -

Il est possible d'interrompre ['usinage 3 'alde de la fonction INTERNAL
STOP.

INTERNAL Interrompre |'usinage
STOP

# 5'éteint dans 'affichage d'état

Interrompre l'usinage en commutant sur le mode EXECU'I'ION DE PROGRAMME PAS-A-PAS

L'usinage est interrempu lorsque le pas d'usinage en cours est achevé.

‘ Sélectionner EXECUTION DE PROGRAMME PAS-A-PAS

[N

|
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Test et exécution de programme

3.2 Exécution de programme

Déplacer les axes de la machine pendant une interruption

Les axes de la machine peuvent &tre déplacés lors d'une interruption de la
méme maniére que dans le mode MANUEL. Les touches externes de sens
sont lancées a partir de la softkey MANUAL OPERATION.

Exemple d'application: Dégagement de la broche a la suite d'une rupture

del'outil
f Ty
Interrompre l'usinage
- A
- ~”
MANUAL Lancer les touches de sens externes
OPERRTION
o )
-
Déplacer les axes de la machine & F'aide des touches de sens ]
externes
W

Redémarrer aprés une interruption

Lors d'une interruption de I'exécution d'un programme, la TNC mémeorise

les données de I'outil appelé en dernier

les conversions de coordonnées actives

les coordonnées du centre de cercle dé&fini en dernier lieu
I'état de comptage des répétitions de parties de programme
le numéro de la derniére séquence CALL LBL

Les données mémorisées sont utilisées pour aborder 4 nouveau le
contour aprés déplacement manuel des axes de la machine pendant une
interruption (RESTORE POSITION).

La TNC recalcule les données pour aller dans un programme 3 une
séquence donnée (RESTORE POS AT N).

Continuer I'exécution d'un programme a l'aide de la touche START
Lorsque le programme a été arrété de la manigére suivante, I'éxécution du
programme est relancée en appuyant sur la touche de START externe:

* Touche de STOP externe enfoncée
* [nterruption programmeée
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3 Test et exécution de programme

3.2 Exécution de programme

ol
ILAIENY B PRGN -4 S r‘a}"l“" '
B i -

Continuer I'exécution de programme a la suite d'une erreur

* Avec un message d'erreur non clignotant:

Remédier & la cause de V'erreur

Effacer le message d'erreur affiché 3 I'écran

( g
[
( g

Redémarrer ou poursuivre le programme & {'endroit oli il 2 été interrompu

"

s Avec un message d'erreur clighotant;

Mettre la TNC et la machine hors tension

ol

l Remédier a la cause de 'erreur

-~

Lﬂedémarrage

* Lorsque |'erreur se répéte:

( Noter le message d'erreur et avertir le service aprés-vente

o UL _J Ut Ju

w

-
LT
n
A= -~
"
e ;"
v .3 "
- .
. S 4, v
o . [V s,}'v,r ) .
- - EYE L TR - y
i -
&
s = = “oy N
‘ AL
PR R e
. I 4
- N L Y Sun
. oo % > “
- ' . E—-
N N R S oae ® g R
u *
H H & - ¢ * ;
- i - - -
o | “:{‘-E!"q -
e 1 R L - - :
o 2 - '
Pe3 4 * I
-ty W
PR 3 Y T v
R - o gy
i
-
- ok
- . has “
o - -
L o " ¥ 2 'n‘
., N
- N o H ;s-li
B f & B
Sy p
oF = i .
;
e - ‘ e
= 3 N
A 10 B e
e e v e 5 e
! A 3‘.{ B
" o ni e
¥ H 1 L
L Fam

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407

3-7



3 Test et exécution de programme

3.2 Exécution de programme

Rentrer dans le programme a un endroit quelconque

Avec la fonction RESTORE POS AT N {amorce de séquence), on
exécute un programme d'usinage & partir d'une séguence sélectionnée
librement. Ce faisant, la TNC tient compte dans ses calculs de l'usinage
de la piece jusqu’a cette séquence. L'usinage de la piéce peut étre
représenté graphiguement.

Lorsqu'un programme est interrompu par un INTERNAL STOP et pour
retourner dans le programme, la TNC propese automatiquement la
séquence N 3 l'intérieur de laquelle le programme a été interrompu.

—
GOTC o Sélectionner comme début de I'amorce la premiére ségquence du
O programme actuel
- J
~
{ N
RESTORE Sélectionner I'amorce de séquence
POS. AT
. —
1@ RND R1
11 FC DR+ R2.5 CLSD+
12 FLT AN+1B0.925
AVARRCE A: N =
PROERAKME = 3587 H
REPETITION =1
EFF. 3 -45,849 Y
2 -28.718 <

4 2 St a5 2 e = R S AT o i SRR R sl Z DT T
Introduire le numéro N de la séquence ol doit s'arréter 'amorce
- ENED IS
Introduire le nom du programme ol se trouve la séquence N
-~ 0080 i

Introduire le nombre de répétitions dont doit tenir compte I'amorce de
Ex. n = séquence dans le cas ou la séquence N se trouve dans une répétition de
partie de programme

Lancer I'amorce de séquence

g

RESTORE
POSITION

Aborder le contour {cf. page suivante)
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3  Test et exécution de programr-;\e

3.2 Exécution de programme

& A

s + 3 s puts A2
sadimmaet - oiilns

Aborder a nouveau le contour e ,
PR L

La fonction RESTORE POSITION permet & la TNC de déplacer I;outil
vers le contour de la pidce dans les situations suivantes:

* Aborder & nouveau le contour aprés déplacement des axes de la machine
lors d’'une interruption
s Aborder la position qui a été définie pour aller dans le programme

RESTORE Sélectionner Aborder 3 nouveau le contour
POSITION J
~
[ POSTT Déplacer les axes dans J'ordre proposé par la TNC & I'écran
LOGIC
Déplacer les axes dans un ordre gquelconque
RESTORE
z2
RESTORE
K
— * )
Poursuivre I'usinage
L '
P )
bt
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Test et exécution de programme

3.3 Passer outre certaines séquences

1
[
- oWy o

:
o
Eoe

Des séquences marquées du signe “/* peuvent &tre omises lors d'un test
ou d'une exécution de programme.

a ol B Commuter le menu de softkeys
N
PAGE P
ﬂ 7 0N
-0 O Exécute“r ou tester le programme sansfavec séquences comportant la
OFF [0 ~ON marque f
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3 Test et exécution de programme

i

Les programmes d'usinage nécessitant plus de TEST DU PROGRAMME
capacité mémoire que n'en contient fa TNC ’ MON OF FICHIER « ICEN—,.
peuvent &tre transmis “bloc-3-bloc” & partir d'une .H
mémoire externe., W
Les séquences de programmmes sont transmises 11 H :
via I'une des interfaces de données d'une unité & 2 H
disquettes ou d'un PC vers la TNC, puis effacées 3 -H
dans la TNC aprés qu'elies aient été exécutées (les ggf; g 1
conversions de coordonnées restent actives méme f
si la définition du cycle a été effacée). 3518 A
P ion: 3DFILTER Hoog
réparation 3DHAT H o
* Préparer l'interface de données 3DPROP H 3
* Configurer 'interface avec ia fonction MQD 4 H
{cf. page 10-4) RS 232/422-SETUP 33 FICHIER(S) 614 SECTEWRS LIGRE
* S [a transmission a lieu & partir d'appareils bl o BELECT END
externes {PC}, régler I'interface entre la TNC et T i 1= l =
le PC (cf. p. 9-5 et 11-2) o Fig.-3.1:  L'écran de ia TNC tors de la transmission
» Conditions requises pour la transmission: bloc-a-bloc

- Numéro de séquence le plus &lévé: 99999999;
toutefois les numéros peuvent se répéter a volonté
- L& programme ne contlent pas de sous-prograrnme
- Le programme ne contient pas de répétition
de partie de programme
- Des programmes appelés dans un pro-
gramme qui est transmis sont sélectionnés
dans la mémoire de fa TNC (&tat M)

o

Afficher le somrmaire des fichiers situés sur la mémeire externe, la
menu de softkeys est commuté

[ Sélectionner le programme . J
v
SELECT Lancer la transmission
- -
EXECUTION DE séquences transmises s &cuté
PROGRAMME: Les séq In}ce SmMis ont exécutées W
TET DE PROGRAMME: Les séquences transmises sont vérifiées
START
. R
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3  Test et exécution de programme
3.4 Transmission bloc-a-bloc: Test et exécution de programmes longs
Passer outre certaines séquences
En transmission bloc-3-bloc, la TNC peut passer outre certaines
séquences pour aller jusqu'a un numéroe de séquence au choix. Ces
séguences seront ensuite prises en compte lors d'une exécution ou d'un
test de programme.
{ Sélectionner le programme et lancer la transmission
~
coto [ a Introduire le numéro de séquence jusqu'a laquelle les séquences
! O doivent &tre omises, ex. 150
~
EXECUTION DE PROGRAMME: Exécuter les séquences a partir de la séquence suivant le numéro de
. séquence sélectionné
TEST DE PROGRAMME" Vérifier les séquences & partir de fa séquence suivant le numéro de
séquence sélectionné
START
Une alternative consiste & rentrer dans un programme meémorisé sur un
support externe par I'amorce de séquence. Pour cela, vous écrivez un
petit programme & partir duquel vous appelez le programme mémorisé
sur le support externe a l'aide de la fonction CALL PGM EXT {cf. p. 6-6) .
Exemple: Vous desirez rentrer dans la séquence 12834 du programme
GEH35K?1 situé sur le support externe. Procédez de la manidre
suivante:
— Elaborez le petit programme suivant:
%AMORCE G711
N10 % EXT:GEH35K1
N99289 %AMORCE G71
— En mode EXECUTION DE PROGRAMME EN CONTINU,
sélectionnez le programme AMORCE
— Sélectionnez la fonction amorce de séquence et introduisez
au niveau de AMORCE DE SEQUENCE JUSQU'A le numéro
de séquence correspondant, par ex. 12834 et au niveau de
PROGRAMME, le programme correspondant, par ex.
GEH35K1.
— Lancez I'amorce de séquence avec START CN
3-12
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4

Programmation

En mode de fonctionnement MEMORISATION/EDITION DE
PROGRAMME, les fichiers sont {cf. page 1-30):

* créés
* complétés
* modifiés

efc.

Ce chapitre décrit les fonctions de base et données d'introduction qui ne
permettent pas encore la réalisation de contournages.

Les données d'introduction géométrique permettant 'usinage de la piéce
sont explicitées dans le chapitre suivant.

4,1 Elaboration de programmes d'usinage

Structure d'un programme
Un programme d'usinage est composé de sé- Sequence'
quences d'usinage.
Les séguences sont numérotées par la TNC selon N10 GO0 G40 G990 X+100 Y+20 M3
un ordre chronolegique croissant. L.'incrément de
numératation des séquences est défini dans le
parametre PM 7220 (cf. p. 11-7). Les séquences
comprennent des éléments d'informations appelés :
rois”, Fonction
contournage
Numeéro de Mots
séquence

Fig. 41: Les séquences de programme sont composées de mots
contenant des informations

* Poursuivre le dialogue

m
| B

* Passer outre une question de dialogue

e
306

* Clére une séguence

DEL
s Effacer une ségquencefun mot

@6

4-2
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Programmation

Eiaboration de programmes d'usinage

Fonctions d'édition

Foe i’i-,ﬂ';é‘ bl

- - . ! ', § 3 . - :
Lors de |'éditron, les instructions et informations sont introduites dans la
TNC, complétées ou modifiées.

oy

5
v

Au cours de ces opérations, la TNC permet:

l'introduction des données au moyen du clavier

ia sélection ciblée de séquences et des données de séquence
l'insertion et I'effacement de séquences et de données de séquence
la correction de valeurs et d'instructions mal ntroduites

I'effacement simple de messages de la TNC

n

Données d'introduction

Les nombres, axes de coordonnées et corrections de rayon sont introdurts
directement a partir du clavier. Les sighes peuvent &tre définis avant,
pendant et aprés {"introduction d'un nombre.

Sélection de séquences et de données de séquence

* Appeler une séquence portant un numére donné

—
soro a Séquence numéro 10 dans le champ clair

* Sauter d'une séquence a une autre

ou Appuyer sur ies touches fléchées verticales

-

+

e Sélectionner diverses données & l'intérieur de la séquence

—
[ ou Appuyer sur les touches fléchées horizontales
e’
+ Sélectionner les mémes données & l'intérieur de séquénces différentes
( ou Sélectionner la donnée a l'intérieur de la séquence
. \
( ou Afficher les mémes données & l'intérieur d'autres séguences

Insérer des séquences

Il est possible d'insérer des séquences de programme supplémentaires 3 la suite de
n"importe quelle séguence (excepté de la séquence N99939),

Sélectionner.fa séguence
| 0-D/8
.

[ Ex. a Programmer la nouvelle séquence

L
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4 Programmation

4.1 Elaboration de programmes d'usinage

Madifier ou insérer une donnée de séquence

Les données sur lesquelles se positionne le champ clair peuvent étre modifides 4
volonté en écrasant I'ancienne valeur avec la nouvelle.

Aprés la modification, soit la séguence est positionnée hors du champ clair 3 l'aide
des touches fléchées horizontales, soit la modification est validée avec END,

Il est possible d'insérer d'autres mots aprés coup. A l'aide des touches fléchées
horizontales, le champ clair doit &tre positionné dans ia séquence a l'intérieur de
laguelle les mots doivent étre insérés.

Effacer des séquences ou données de séquence

* Positionner le nombre dans le champ clair sur E
zéro

* Effacer une valeur numérigue emmonée E

Effacer un message d'erreur non clignotant

008
m

Effacer une donnée de séquence sélectionnge

0
m
b

Effacer une séquence sélectionnée DEL

o

.

Effacer des parties de programme:

Sélectionner auparavant la derniére séquence
de la partie de programme & effacer.

DEL
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4  Programmation

4.2 Out“S vy M

i
Chague autil est désigné par son numéra.

A chaque numéro d'outil correspondent les données de |'outil

¢ LongueurL
s Rayon R.

Il existe deux maniéres d'introduire les données de 'outil dans le
programme;

* Introduire dans le programme les données d'outil correspondant &
chaque outil pris séparément: séquences G99

* |ntrodurre les données d'outils correspondant 3 tous les outils, de
maniére globale dans un tableau: Fichiers de type T

La TNC tient compte des données d'outil lorsque I'outil est appelé par son
numéro.

Plusieurs fonctions auxiliaires ont une incidence sur I'utilisation d'un outil
(cf. p.12-14),

Définition des données de I'outil
Numeéro d'outil
Chaqgue outil est désigné par un numére entre 0 et 254,
Lorsque les données d'outil sont introduites dans le programme, l'outil de
numiéro 0 estdéfinipar L=0et R =0. Al'intérieur de tableaux d'outils, TO
doit également étre défimiparL=0etR=0.
Rayon d'outil R

On introduit directement le rayon de I'outil,

Longueur d'outil L.

La valeur de correction de longueur d'outil est définie
» par la différence entre la longueur de I'outil et ceile de I'outil zéro, ou
» 3 |'aide d'un appareil de préréglage

Lorsque les longueurs d'outils sont définies 4 F'aide d'un appareil de
préréglage, elles sont alors introduites dans la définition d'outil sans qu'il
soit nécessaire d'effectuer des conversions.

11l
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4 Programmation

4.2 Outils

Surépaisseurs pour longueur et rayon -
Valeurs Delta

Des valeurs Delta pour la longueur et le rayon d'outil
peuvent étre introduites dans les tableaux d'outil.

¢ Valgur Delta positive - surépaisseur
¢ Valeur Delta négative - réduction d'épaisseur
Exemple

* Réduction d'épaisseur dans le tableau d'outils
pourl'usure

On introduit comme valeurs Delta des valeurs
numériques ou la valeur 0. Les surépalsseurs ou

réductions d'épaisseur ne doivent pas excéder

+09,999 mm Frg. 4.2:  Surépaisseurs DL, DR pour fraise a rayon d'angle

Définition de la longueur d'outil avec I'outil zéro
Signe pour la longueur d'outil L:

L>L, Lalongueur de I'outil est supérieure a
celle de I'out zéro

L<l, Lalongueurde |'outl estinférieure &
celle de "outil zéro

Fig 43. Définition de la longueur d'outf comme différence de
longueur par rapport & 'outd zéro

[ Déplacer I'outil zéro & la position de référence dans I'axe d'outil {par ex. surface de I'outil a

vec Z = 0}

4

Si nécessaire: Initialiser & zéro le point de référence dans 'axe d'outil

1

Changer 'outil

{

[ Déplacer I'outil & la méme position de référence que celle de I'outil zéro

4

[ La valeur de correction pour la tongueur L de I'outil s'affiche

SR W S N W S

4

Noter la valeur pour la réintroduire ultérieurement

Prendre en compte la valeur avec la fonction TNC ¢Prise en compte position effective” {cf

. page 4-24)

4-6
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introduire les données d'outil dans le programme

Pour chaque outil, les données d'outil peuvent &tre introduites une fois
dans le programme d'usinage:

¢ Numérod'outii
* Valeur de correction de longueur d'outil L
¢ Rayon d'outil R

Introduire les données d'outil dans une séquence de programme

Introduire une valeur de correction pour la longueur d'outil, par
exemple L. = 10mm

Introduire le rayon de I'outil, par exernple R =5rmm
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4 Programmation
4.2 Outils

Introduire les données d'outil dans les tableaux

Dans les tableaux d'outils les données de tous les outils sont introduites de
manigre globale. On sélectionne le nombre d'outils par tableau (0 & 254)
au movyen du parameatre-machine PM 7260.

Un changement automatique d'outil implique que les données d'outils
soient inscrites dans les tableaux.

Les tableaux d'outils disposent de fonctions d'édition spéciales.

Différences entre les tableaux d'outils

Le tableau d'outils TOOL.T
& est utilisé pour les opérations d'usinage
& gst édité dans un mode Exécution de programme

Tous les autres tableaux d'outils
» sont utilisés pour ie test et I'archivage de programmes

* sont édités dans le mede de fonctionnement MEMORISATION/
EDITION DE PROGRAMME

Fonctions d’édition dans les tableaux d’outils

Les fonctions suivantes facilitent i'élaboration et la modification de tableaux
d'outils:

+
s Décaler le champ clair . .

BEGIN END
* Sélectionner le début/la TRBLE
fin des tableaux

FARGE PAGE
» Sélectionner la page ! ﬁ
suivante/précédente dans

les tableaux
NEXT
* Sslectionner le début de la LINE
ligne suivante
» Chercher le nom de I'outil FIND
dans le tableau d'outils B ,quﬁ'g
4-8 TNC 425/TNC 415 B/TNC 407



4 Programmation

4.2 OQutils

3 2 B » 'x"“:‘r deageny

T00L Sélectionner le tableau d'outils TOOL.T
TRELE '

) ~ -
EDIT Mettre sur ON la softkey EDIT
IGEE]- oN ;
. v’

Editer un tableau d'outils au choix {excepté TOOL.T}

Appeler le sommaire des fichiers

Commuter le menu de softkeys et afficher les fichiers de
type .T

Sélectionner le tableau d’outils

— T — — T i — T — — T — Y S— — S — — — — Y — St — P S — — — at—

Introduire ie nouveau nom de fichier et créer e nouveau tableau

N . " PRI
. e
. P
. . 2.
& s o
N - 4 .
o5 P f
S " \
“w ey . H“_J,
b A
v oke A -
w3 - . - % W
¥ - W .
- . o= . i .
) V. e
- 1. LN . - N
- . R
Fan ' o .t
" H ot .o I ‘ : v -
. s 3
. A .9 - [
P T v " ¥os
Beron H - Ed \
4 Y K e
. = - .
’ T N R il
. [P '
PR ] B <oe ot
N S :;“r -, tr iy 2 o
* - o “w A
" v R '
f s 3 . i FEs
" Ta e .
e o t
N % ' T
. ek dm . -
& L) Ik s Jr ~a N
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Programmation

4.2 Qutils

Données d'outil dans les tableaux

Les informations suivantes peuvent étre introduites
dans les tableaux d'outils:

* Rayon d'outil et longueur d'outil: R, L

* Rayon de courbure de la pointe de I'outil,
seulement pour correction d'outil tndimension-
nelle et représentation graphique de |'usinage
avec fraise & crayon. Représentation graphique
dHe l'usRmage avec fraise & crayon; infroduire

2=R.

® Surépaisseurs (valeurs Delta) pour rayons d'outll
et longueurs d'outil: DR, DRZ, DL

¢ Nomd'outil: NAME

Durée d'utilisation max. et actuel: TIME1, TIMEZ2,

CUR.TIME

Numéro d'un outil-jumeau: RT

Blocage d'outil: TL.

Commentaire concernant 'outil: DOC

Nombre de dents pour I'étalonnage de I'outil

Tolérance admissible pour la longueur d'outil lors

de I'étalonnage d'outil automatique

Tolérance admissible pour le rayon d'outil lors de

['étalonnage d'outil automatique

EDITER TRBLEAU D*CQUTILS ,ﬁgﬂ;m
LONGUEUR OUTIL POUR SUREP.?
1 S 7 AT
-} - -3 +3 +a L +B
1 +B +5 +8,25 +0 -8 0,01 10
2 +B 3 @ ] 8 ]
k] =25.68 =26 -2 - -0 0
4 -G89 +16 " a1 8 .0 15
B =-2,669 -1 +1 DR +0.1 0.1 18
B +8 +8 +3 +3 +0 g
EFF. X -88,874 +96,418
2 ~298,345 C +151,4394
B +25,750
T F @ M 5/8
BEGIN B0 PROE PRGE EDIT NEXT POCKET
TRELE TRBLE ﬁ' oFF AR LINE TRELE
Fig. 4.4:  Partie gauche du tableau d'outils
EDITER TRBLERAU D’O0UTILS HEKORIEATICH
NOMBRE DE COINS 2 FrROSRARNE

» Direction de la dent pour F'étalonnage d'outil en s ¢ '
N 1 136 CUTIL 1 L2 8.1 8.1 -
dynamigque. - e 8 a8 -
Un paramétre utilisateur général {MP7266) définit i@ ouna B 8-
les données qui doivent étre introduites dans le . o oo
tableau d'outils ainsi que leur ordre 2 I'intérieur de c a e o & -
celui-ci.
L'ordre chronologique des informations dans le EFF. X —89,874 +96, 413
tableau d'outils représenté ci-contre a &té choisi g ::g ’ g;g C  *151.434
volontairement. T F a M 579
ET3 PRGE EDIT NEXT | POCKET
Lors gu'un tableau ne peut éire affiché simultané- ?:2: r?um;.; |} oFFEE | LI | TRaLE
ment avec toutes ses informations, la TNC affiche ] - ——
dans la ligne avec le nom du tableau un symbole Fig. 45:  Partie droite du tableau d'outils
‘>>'ou <<,
Transmission ou lecture directe d'un tableau d'outils (cf. p. 9-2)
r ™
E@ Lancer directement & partir du tableau la transmission ou lecture
L externe des donnees. )
v
p
)
TRANSFER Sortie externe d'un tableau

TNC)o [EXT)

[ TRANSFER Lecture d'un tableau (possible uniquement si I'on a sélectionné

e [T EDIT ON).

4-10
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4 Prograrnmation

4.2 OQutls

T

? 7 anl S B
Ty Rgd e AT

T Numeéro avec lequs! I'outil est appelé dans le programme -
NAME Nom avec iequel I'outil est appelé dans le programmme NOM DE L'OUTIL ?
L Valeur de correction pour ia longueur d'outil LONGUEUR D'OUTIL L ?
R Rayon d'outil R RAYON D'OUTIL ?
R2 Rayon d'outil R2 de la fraise & crayon pour usinage des RAYON D'OUTIL 27
angles (seulement avec correction de rayon tridimen-
sionnelle ou graphisme d'usinage avec fraise & crayon)
DL Valeur Delta pour la longueur d'outii SUREP. LONGUEUR D'QUTIL ?
DR Valeur Delta pour le rayon d'outil R SUREP. RAYON D'OUTIL ?
DR2 Valeur Delta pour le rayon d'outil R2 SUREP, RAYON D'OUTIL 2 ?
TL Bloguer I'outil (TL: anglais Tool Locked=outil bloqué} QUTIL BLOQUE
Numéro d'un outiljumeau -s'il existe— en tant qu'outil de OUI=ENT/NON=NO ENT
RT rechange (RT: de I'anglais Replacement Tool = outil de CUTIL-JUMEAU ?
rechange); cf. également TIME2
TIME1 Durée d'utilisation max. de ['outil, en minutes: DUREE D'UTILISATION MAX. ?
Cette fonction dépend de la machine. Elles sont décrites
dans le manuel d'utilisation de la machine.,
TIME2 Durée d'utilisation max. de |'outil pour TOOL CALL DUREE D'UTILISATION MAX.
exprimé en minutes: Si la durée d'utilisation actuelle AVEC TOOL CALL ?
atteint ou dépasse cette valeur, la TNC installe I'outil-
jurmeau lors du prochain TOOL CALL (cf. également
CUR.TIME)
CUR.TIME Durée d'utilsation actuelle de l'outil en minutes: La TNC DUREE UTILISATION ACTUELLE ?
décompte automatiquement la durée d’utilisation actuelle
{CUR.TIME: de ['anglais CURrent TIME = temps actuslf
en cours}. Pour les outils dgja utilisés, il est possible
d'introduire un termps alloué.
DoC Commentaijre sur I'outil {jusqu'a 16 caractéres) COMMENTAIRE SUR QUTIL ?
CUT. Nombre de dents de I'outil pour ['étalonnage NOMBRE DE DENTS ?
automatique de I'outil (20 dents max.)
LTOL Ecart admissible pour la longueur d'outil L dans TOLERANCE LONGUEUR
I'étalonnage d'outl automatigue.Si la valeur est D'OUTIL 7
dépassée, la TNC blogue I'outil {&tat L).
Plage d'introduction: 0 8 0.9998 mm
RTOL Ecart admissible pour le rayon d'outil R dans TOLERANCE RAYON D'CUTIL ?
}'étalonnage d'outil avtomatique.Si la valeur est
dépassée, ia TNC blogue I"outil {état L).
Plage d'introduction: 0 4 0.9988 mm _
DIRECT. Direction de la dent de 'outil pour I'étalonnage DIRECTION {M3 = -)
dynamique de 'outil
Fig. 46: Données contenues dans les tableaux d'outits

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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4

Programmation

4.2 Qutils

Tableau d'emplacements pour le changeur d*outils

Pour réaliser un changement autornatique d'outils, EDITER TABLERU D’QUTILS EDITER TRal-
on programme un tableau TOOL_P {de ['anglais PLACE BLOGUEE OUI=ENT/NON=NOENT
TOOL Pocket = Emplacement d'outil) dans un DRI I
mode de fonctionnement Exécution de programme. — ——
La softkey NEW POCKET TABLE ou encore . N
RESET POCKET TABLE permet d'effacer ou de 2 F saratsces
créer un tableau d'emplacement. 3 F L >doaseded
5 320026320
Le tableau d'emplacements peut &tre lu ou restitué & L 11810818
directernent via l'interface de données, tout cornme £ E_czoogeast
un tableau d'outils (cf. page 4-10}
EFF. +61,411 Y +58,924
F +28,567 c +73,894
T 2% F 8 M 5/9
PAGE PRGE REEET
ﬂ TROLE ol n::le m r:tz
Fig 4.7: Tableau d’emplacements pour le changeur
d'outils
Sélectionner un tableau d’emplacements
TOOL Sélectionner le tableau d'outils
TABLE
| - W
' . ™
POCKET Sélectionner le tableau d'emplacements (de I'anglais POCKET
TABLE)
k TRBI.E
g ~
re sur
— Mett ON la softkey EDIT
{OFF]~ ON
_

Editer le tableau d'emplacements

aprés |'outil spécial

outil spécial}; Introduire le normbre d'emplacements qu
doivent étre bloqués dans le magasin d'outils avant et

P Numeéro d'emplacement de F'outil dans le magasin -
T Nurnéro de |'outil NUMERQ D'OUTIL
F Charger I'outil toujours & la méme place dans le magasin EMPLACEMENT DEFINI
(F: de |'anglais Fixed = fixe/défini) OQUI = ENT/ NON = NOENT
L Bloquer 'emplacement {L: de I'anglais Locked = blogué) EMPLACEMENT BLOQUE
OUl = ENT / NON = NOENT
ST L'outd est un outil spécial (ST: de I'angiais Special Tool= QUTIL SPECIAL

al'automate

PLC Information concernant cet outil et devant &tre transmise ETAT

AP

412
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4 Programmation
4.2 Outils

T B RER

Appeler les données de I'outil dans le programme

Dans la séquence CN avec T, il est possible de programmer :

* Numéro de l'outil, paramétre Q
+ Plan d'usinage avec G17/G18 ou G19
* \itesse de rotation broche S

Appeler les données de I'outil

Introduire le numéro de 'outil tel que défini dans le tableau d'outils ou
dans une séquence ,G89", parex. 5

Sélectionner I'axe de broche Z J

Introduire la vitesse de rotation broche, par ex. S = 500 tours/min.

Séquence CN: ex. T5 G17 S500

Présélection dans les tableaux d'outils

Si I'on utilise les tableaux d'outils, on présélectionne avec G51 ['outil qui
doit &tre appelé par la suite.
Il suffit d'introduire le numéro de I'outil ou un parameétre Q correspondant.

Changement d'outil

Changement d'outil automatique

Lors d'un changement d'outil automatique, 1a TNC gére I'échange de ['outil
bridé par un autre autil provenant du magasin d'outil. L'exécution de
programme n'est pas interrompue.

Changement d'outil manuel

Avant le changement d'outil manuel, la broche est arrétée et I'outil amené
a la position du changement d'outil. Processus:

e Aller 3 la position de changement d'outil (position éventueltement
programmeée)

» [nterrompre I'exécution du programme (cf. p. 3-B)

Changer l'outil

¢ Poursuivre I'exécution de programme (cf. p. 3-6)

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 ‘ 4-13
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Programmation

4.2 Outils

Position de changement d’outil

Une position de changement d'outil doit étre située 4 cbté ou au-dessus de
l2 piéce & usiner pour pouvoir étre abordée sans risque de collision.

Les coordonnées de la position de changement d'outil peuvent &tre
introduites également en fonction de la machine 4 I'aide des fonctions
auxiliaires M91 et M92 (cf. p. 5-39).

Si I'on programme TG avant le premier appel d'outil, la TNC déplace le
céne de bridage sur 'axe de broche & une position indépendante de la
longueurd'outil.

Changement d'outil automatique: M101

Comportement standard - sans M101

Lors de I'usinage, lorsque I'outil attemnt la durée d'utihsation max. {TIME1),
fa TNC intégre un marqusur. Le constructeur de la machine définit ce qui
doit alors se passer (cf. Manuel de la machine).

Changement d'outil automatique — avec M101

ors de I'usinage, la TNC procéde automatiquement au changement de
i'outiljumeau dans Je cas ol la durée d'utilisation de 'outii est atteinte
(TIMET ou TIMEZ2). Néanmoins, la procédure de changement d'outil n'est
pas enclenchée immeédiatement aprés écoulement de la durée d'utilisation;
elle intervient le cas échéant et selon le volume des calculs en cours,
quelgues séquences CN plus tard..

Durée de I'effet
M101 est annulée au moyen de M102.

Séquences CN standard avec correction de rayon G40, G41, G42

Le rayon de ['outil-jumeau doit étre égal au rayon de |'outil d'origine. Si les
rayons ne sont pas égaux, la TNC affiche un message d'erreur et ne
procéde pas au changement de I'outil.

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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4.3 Valeurs de correction d'outil

Pour chague outil, la TNC prend en compte la
valeur de correction de la longueur d'outil dans ['axe
de broche et du rayon d'cutil dans le plan d'usinage.

Effet des valeurs de correction
Longueur d’outil

ryw T

N
PR

Fig. 4.8:

La TNC prend en compte de ia longueur et du rayon de "outil

La valeur de correction devient active autormatiguement dés au’un outll est

appelé et déplacé dans {'axe de broche.

Pour annuler la correction de longueur, il suffit d'appeler un outil de

longueur L = 0. : -

i

Rayon d'outil

Une correction de rayon devient active dés qu'un outll est appelé et

déplacé dans le plan d'usinage avec G41 ou G42.

Pour annuler une correction de rayon, il suffit de programmer une

séquence de positionnement avec G40,

Correction du rayon d'outil

Un déplacement d'outil peut &tre programmeé de la
maniére suivante:

* sans correction de rayon: G40

* avec correction de rayon: G41 ou G42

* déplacements paraxiaux avec G43 ou G44

-

e =

Fig. 4.9:

Contour programmeé (—, +} et
Déplacement de I'outil {---)

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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4 Programmation

4.3 Valeurs de correction d'outil

Trajectoire sans correction de rayon: G40

Le centre de |'outil se déplace sur la trajectoire
programmeée,
Domaines d'applications:

* Pergage
* Prépositionnement

Fig. 4.10: Les positions de percage sont abordées sans correction de

rayon

Trajectoire avec correction de rayon G41, G42

Le centre de |'outil se déplace & droite (G42) ou & gauche (G41) du
contour programmeé, a une distance correspondant & la valeur de son
rayon. La droite et la gauche se référent au sens de déplacernent de Youti
autour de la piéce apparemment immobile.

Y GH

’ “x

__.'___:.___-’ X

Fig. 4.11. Pour le fraisage, I'outil se déplace 3 gauche (G41) ou & drote (G42) du contour

Réduction et augmentation de courses paralléles aux axes G43, G44

Cette correction de rayon est maintenant effectuée pour des déplacements
paraiiéles aux axes dans le plan d'usinage: Le déplacement programmé est
diminué {G44) ou augmenté (G43) de la valeur du rayon d'outil.

Domaines d'applications:

* usinages paraliéles aux axes

¢ parfois pour le prépositionnement de I'outil, par exemple avec le cycle
G47 RAINURAGE

416
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4 Programmation

4.3 \Valeurs de correction d'outil

Usinage des angles .

e
o
2
v
=
s
55

Angles externes

La TNC guide l'outil dans les angles externes en
suivant un cercle de transition pour la trajectoire de
I'outil de telle sorte que F'outil redescend & la point
de I'angle.

En cas de nécessité, ['avance F de l'outil est réduite
automatiquement au passage des angles externes,
par exemple lors de trés importants changements
de sens,

Fig. 412: L'outil redescend a ia pointe de i'angle

B

Angles internes

Aux angles internes, la TNC détermine le point
d'intersection des trajectoires du centre de I'outil.
Partant de ce point, elle guide I'outil le long de
I'élément de contour suivant.

Ainsi, 'outil n'est pas endommagé au passage des
angles internes.

Par conséquent, le rayon de I'outil ne peut pas étre
sélectionné suivant n'importe quelle dimension.

Fig. 4.13: Trajectore de I'outil aux angles internes
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4 Programmation

4.4 Ouverture de programme

Définition de la piéce brute

Pour les représentations graphiques par la TNC, on définit une piéce non
usinée de forme parallélépipédique. Les cotés ont une longueur max. de
30.000 mm et sont paraliéles aux axes X, Y et Z.

Point MIN et point MAX

La piéce brute est définie a partir de deux de ses coins:

¢ Point MIN - la plus petite coordonnée X, Y, Z du paralléiépipéde;
Introduction en valeur absolue

¢ Point MAX - la plus grande coordonnée X, Y, Z du paraliélépipéde;
Introduction en valeur absolue ou incrémentale

Fig. 4.14:

Le point MIN et le point MAX
définissent la piéce brute

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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4 Programmation .

4.4 Quverture de programme

Ouvrir un nouveau programme d‘usinage

@ Sélectionner la gestion de fichiers
-y
[ Sélectionner, au choix, un fichier de type .|, par ex. OLD .| l
. .

Ex Intreduire le nom du nouveau fichier, par ex. NEU .|

enr o Unité de mesure dans le programme en mm {G71) ou en pouces
ou (G70)

( Foncticn G pour I'introduction du point MIN

r =y
Définir 'axe d'outil: G17 correspond & Z

| - e’

r Yy

Ex. Introduire les unes & la suite des autres les coordonnées en X, Y, et Z

des points MIN; clore la séquence avec END

_ _J

r - - 0] 3
Fonction G pour l'introduction du point MAX
Introduction en valeur absolue ou
introduction en valeur incrémentale J
Introduire les unes 2 la suite des autres les coordonnées enX, Y, et Z )
des points MAX; clére la séquence avec END

. J

+
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4 Programmation

4.4 Quverture de programme

La partie du prograrnme qui a &8 introduite s'affiche & I'écran de la TNC:

Séquence 4: fin du programme, nom, unité de mesure

Derriére le nom du programme, on trouve son unité de mesure (G71 = mm).

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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4.5 Introduction des données d'outil
Qutre les données de I'outil ainsi que les corrections
d'outil, il convient de programmer les autres
données suivantes:

¢ Avance F
* Vitesse de rotation broche S
* Fonctions auxiliaires M

Les données d'introduction relatives 4 I'outil peuvent
étre définies au moyen de diagrammes
{cf. page 12-18).

Fig. 4.15: Awvance F et vitesse de rotation broche S de I'outil

Avance F

L'avance correspond 2 la vitesse en mm/min, {inch/min.) a laquelle le
centre de i'outil se dépiace sur sa trajectoire.

Plage d'introduction:
F =04 30,000 mm/min. {300.000 mm/min. pour la TNC 425)

L'avance max. est définie pour chaque axe par paramétre machine.

introduction

Introduire |'avance F, par ex. F = 100 mm/min.
» = 000 )

Avance rapide

On programme I'avance rapide directement & ['aide de la fonction GOQ.

Durée d'effet de I'avance F

L'avance introduite en valeur nurnérique reste active en cours d'exécution
de programme jusqgu'a la prochaine ségquence contenant une nouvelle
valeur d'avance.

Si la nouvelle avance est GO0 (avance rapide), c'est la dernigre avance
programmeée en valeur numérique qui est active aprés la dernigre
séquence avec G01,

Medification de I"'avance F

L'avance de 'outil peut &tre modifiée au moyen du potentiormétre d'avance
{cf. page 2-6).
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4 Programmation

4.5 Introduction des données d’outil

Vitesse de rotation broche S

L.a vitesse de rotation broche S est introduite en tours par minute (t/min.}.

Plage d'introduction:
S = 04 99.299 t/min.

Modification de la vitesse de rotation braoche S dans le programme d'usinage

} Ex. m n a introduire la vitesse de rotation broche S, par ex. 1000 t/min.

Séquence CN: par ex. T1 G17 S1000

Modification de la vitesse de rotation broche S en cours d'exécution de programme

100 Sur machines & entrainement de broche continu, la vitesse de rotation

50 150 broche S peut étre réglée au moyen du potentiometre de broche.
5 Os%
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4 Programmation

4.6 Introduction d'une fonction auxiliaire et d'un arrét de programme

Les fonctions auxiliaires de la TNC {fonctions M) gérent:

= ['exécution de programme
* |es fonctions de la machine
* lecomportement de |'outil

Le dernier rabat de cette brochure comporte un sommaire des fonctions
auxilaires telles qu'elles sont définies dans la TNC. Ce tableau précise si
une fonction est active au début ou 3 la fin de la séquence 3 l'intérieur de
laquelle elle a été programmée.

Plusieurs fonctions M peuvent étre programmées a |'intérieur d'une
séquence CN si elles sont indépendantes les unes des autres. Répartition
des groupes de fonctions M: cf. sommaire du dernier rabat de cette
brothure.

Lorsque la cornmande atteint une séguence CN contenant la fonction G38,
I'exécution ou le test de programme sont interrompus.

Lorsque I'on veut interrompre I'exécutton ou le test de programme pour
une durée déterminée, on utilise 3 cet effet le cycle G04: TEMPORISA-
TION (cf. page 8-51).
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4.7 Prise en compte de position

effective

Lafonction , prise en compte de position effective”
permet de prendre en compte dans le programme
d'usinage les coordonnées de la position d'outil.
Cette fonction permet également de prendre en
compte la longueur d'outil directement dans le
programme.

Fig 4.16: Prise en compie de la position effective dans fa TNC

Prise en compte de la position effective

Sélectionner ou ouvrir la séguence de programme a l'intérieur de laquelle doit étre prise en compte une
coordonnée de la position effective de ['outil
L v >
f £ @ Sélectionner I'axe sur lequel doit &tre prise en comnpte la coordonnée, )
X. par ex. axe X
- g
Prendre en compte la coordonnée correspondant a la position )
k2 effectivede|'outil
) - ‘
( Introduire la correction de rayon en fonction de la position de I'outil par rapport a la piéce ]

4-24
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4.8 Marquage des séquen&ﬁeﬁs a omettre .
.»»-;:;«;Rm i

Il est possible de marquer des séquences
TNC de ne pas en tenir compte lors d'une
(cf. page 3-10).

Marquer les séquences

de programmes, permettant ainsi & la
exécution ou d'un test de programme

LSéIectionner la séquence qui ne doit pas toujours étre exécutée

-

Marquer la ségquence en son début avec le signe ,/”

N e
» K}
-
¥
L 17\1 -
B o
- \ -
- ey s
£,
- P '
, g
- A ar
P B '
A
.
A
w
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n -k
,
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R S e,
+ * &= € -
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1 h
¥
- i -
5 A -
LWt
. . K
. N &0 - N
» o ks
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X
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4 Programmation

4.9 Fichiers-texte

La TNC permet d'introduire et de traiter des textes 2 'aide d'un éditeur de
texte.

Cas d'utilisation types:

e Conserver des valeurs en tant que documents
» Documenter des phases d'usinage
¢ Collecter des formules et tableaux de données de coupe

Seuls les fichiers de type .A {fichiers texte} peuvent &tre traités,
Si d'autres fichiers doivent étre traités, Il doivent avoir 16 tout d'abord
convertis (cf. page 1-34).

Un fichier-texte est élaboré et modifié a partir du clavier. }| est possible de
rechercher, effacer ou réinsérer des parties de texte données. Des parties

de texte de dimension importante {(blocs) peuvent &tre traitées de maniére
cohérente.

Ouvrir un fichier-texte

Afficher les fichiers-texte (fichier de type .A)

Introduire le nom du fichier-texte ABC et prendre en compte

;.eséinfoc;rgsﬂons suvantes apparaissent dans la EQITER TRl [MEMORISATION FROGRAMME
‘enétre ition:
¢ FICHIER: Nom du fichier-texte actuel W.___
s LIGNE: Ligne sur laguelle se trouve
actuellement le curseur 1 LK FORN .1 Z X-120 ¥-23 2-40
* COLONNE: Colonne sur laguelle se trouve Z BIK FORM 8.2 KeEQ V453 240
actuellement le curseur 3 TOOL DEF 3 L+B RG yesee QUTIL 8
s INSERT: {de I'anglais = insérer} Un # O CALL 1 F S2800 vews B © 2

]
% L 2+100 RO F MAX M3
6 L N+@ ¥+BQ RR F HAX

nouveau signe peut étre inséré
* OVERWRITE: {de I'anglais = écrire sur} Un

nouveau signe surcharge du 7L 2-20 %9 F MAX
texte existant ainsi perdu. 8 CC X4 Vo2
. 9 FPOL X+@ Y+@
On commute entre INSERT et OVERWRITE & l'aide 18 LP PRe3G PR+SB BL FBRB
de la softkey situde tout & gauche. Le mode de 11 FC DR~ 226 £LSO COXoR COVeR
fonctionnement choisi apparait en encadré. WovE | omove 1P | PREE | gpayy | ogwn ]
OVERURITE "‘SE“ “2?’ ﬂ ﬁ' 1= =T

Fig. 4.17. L'écran avec les fichiers-texte
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4 Programmation

4.9 Fichiers-Texte

introduire un texte

. T i
Les données sont toujours introduites dans le texte, |3 ou se trouve le
curseur. Le curseur peut &tre décalé dans le texte au moyen des touches
flechées et des softkeys suivantes:

* Curseur décalé d'un mot vers la droite

* Curseur décalé d'un mot vers la gauche

texte

-

¢ Curseur sur la page d'écran précédente
dutexte

* Curseur en début de fichier

® Curseur en fin de fichier

* Curseur sur la page d'écran suivante du

MOVE
WORD

>

MOVE
WORD

<<

PRGE

4

PAGE

]

BEGIN
TEXT

TEXT

END

A partir du clavier aiphaphétique et du clavier numnérique, il est possible

d'introduire jusqu'a 77 signes pour chaque ligne d'écran.

Le clavier alphabétique comporte les touches de fonctions suivantes

servant a I'édition

» Débuter une nouvelie ligne

* Insérer des espaces

+ Effacer un signe situé & gauche du curseur

Exemple:

Le texte suivant sera écrit dans le fichier ABC.A

ouvert plus haut.

+s TRAVAIL ***
11 IMPORTANT:

USINER CAME (DEMANDER AU PATRON?!)

PROGRAMME 1375 .H; 80% OK
JUSQU'AMIDI

OUTILS

NE PLUS UTILISER TOOL 1
CONTROLER TOOL 2
OUTIL-JUMEAU: TOOL 3

EDITER TRBL.

Rty MEMORISRTION PROGRRMME

O T
Oor TRRVAIL ses

1" DPERTANTE

USINERCAKE COEMANDER AUPATRON?'S

PROGRAMME 1275.H1 88% OK

Jusay smipr

BuTILS

HE PLUS UTILISER TOOL 1
CONTROLER TOOL 2
CGUTIL-NMEAUE T0OL 2

CENO)
3 = vy
wWiE ) WGE | OPRSE PR ) memm | mo .
ovemrre| V55 p3i X | TEXT

Fig. 4.18: Affichage écran pour exemple ci-contre

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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4.9

Fichiers-Texte

Rechercher des parties de texte

La fonction de recherche est activable & partir de la softkey FIND dans le
premier menu de softkeys qui comporte alors les fonctions suivantes:

FIND
CURRENT
WORD

EXECUTE

END

Chercher le texte actuel

Dans le fichier-texte, on cherche un mot correspondant au mot sur lequel
se situe actuellement le curseur.

Exemple: Chercher le mot TOOL a I'intérieur du ficher ABC.A

[ Décaler le curseur jusqu'a ce qu'il soit sur le mot TOOL

Sélectionner la fonction de recherche

FIND Chercher le mot (TOOL)
CURRENT
WORD

Rechercher un texte quelconque

Sélectionner la fonction de recherche
FIND

Introduire le texte qui doit &tre recherché

.

Rechercher le texte
EXECUTE

Quitter [a fonction de recherche

Interrompre la fonction de recherche

END

4-28
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4.9 Fichiers-Texte

Effacer et réinsérer des signes, mots et lignes

{

B-0

Commuter le menu de softkeys

“""

DELETE
CHAR

DELETE
WORD

DELETE

RESTORE
LINE-LJORD

LINE

Les parties de texte et |'emplacement ol un texte doit &tre inséré sont
sélectionnés au moyen du curseur,

¢ Effacer le signe

* Effacerle mot etle mettre en mémoire
temporaire

» Effacer laligne et la mettre en mémoire
tempotaire

¢ Aprés les avoir effacés, réinsérer le mot
ou la ligne

i

DELETE
CHAR
" DELETE
WORD

DELETE
LINE

RESTORE
L INE-WORD

Exemple: Effacer la 1ére ligne du fichier ABC.A et la réinsérer derrigre JUSQU'A MIDI

Positionner e curseur sur la ligne *** TRAVAIL***~

L

v
r E Commuter le menu de softkeys
~
o ; “y
DELETE Effacer la ligne et la mettre en mémoire temporaire
LINE
\_ o )

"—W

-

Positionner le curseur sur la igne derrigre JUSQU'A MID! (sur la 5éme
ligne)

RESTORE
L INE-WORD

insérerialigne *** TRAVAIL*** 3 la position du curseur

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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4.9

Fichiers-Texte

Traitement de blocs de texte

Alaide de I'éditeur, des blocs de texte de grandeur quelconque peuvent &tre

* marques

e effacés

* réinsérés

* copiés (méme s'il s'agit de fichiers entiers)

a ou E Commuter le menu de softkeys
~

SELECT REMOVE INSERT RFH?E"EET’ APPEND READ
BLOCK BLOCK BLOCK BLOCK TO FILE FILE

L4 Marquer le début du bloc: SELECT
Pour marquer un bloc, e curseur est décalé BLOCK
du début vers la fin du bloc. Le bloc marqué
est représente de maniére plus claire que le
reste du texte.

# Effacer le bloe marqué et le mettre en REMOVE
mémoiretemporaire BLOCK

* |nsérer le bloc mis en mémoire temporaire INSERT
a la position du curseur BLOCK

¢ Metire le bloc marqué en mémoire REMOVE~
temporaire sans I'effacer INSERT

BLOCK

» Transférer le bloc marqué vers un autre fichier: BPPEND
On inscrit le nom du fichier-cible en en-téte de 10 FILE
I'écran et on le valide avec ENT. La TNC
accroche le bloc marqué a la fin du fichier
sélectionné. Le bloc peut également étre
transféré vers un  nouveau fichier.

* [nsérer un autre fichier 4 la position du curseur: READ
On inscrit le nom de |"autre fichier-texte en en- FILE
téte d'écran et on le valide avec ENT.

4-30
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4 Programmation
49 Fichiers-Texte

=y
N
4.

Exemple:

iy
Dans le fichier ABC.A, décaler ie texte & partir de la ligne OUTILS jusqu au
début du fichier et le copier dans un nouveau fichier {WZ.A).

* Décaler le bloc de texte jusqu'au début du fichier

LPositionner le curseur sur le début du bloc de texte {sur le *O" de QUTILS) J
-
' )
SELECT Définir le début du bloc
BLOCK
L J
-
s )
Marquer le bloc jusqu'a la fin de celui-ci
répéter )
V
REMOVE Effacer le bloc st le mettre en mémoir temporaire ]
BLOCK
“ S
~
Décaler le curseur jusqu'au début du texte
répéter ) ’
g
INSERT Insérer le bloc de texte.
Attention: Le bloc de texte est inséré sur la position du curseur, de
BLOCK sorte qu'ill n'apparait pas immédiatement sur I'écran.,

» Copier le bloc de texte dans un autre/nouveau fichier

-

[ Marquer [e bloc de texte tel qu'indiqué ci-dessus

v
OPPEND Sélectionner dans un autre fichier la fonction permettant d' effectuer
10 FILE _une copie

A Introdurre fe nom du fichier & partir duque! doit &tre copié le bloc, par
ex. WZ
.
L ot Copuer le bloc de texte. Le bloc sélectionné reste marqué. J

:
NS A

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 4-31



4 Programmation

4.10 Elaboration de fichiers de palettes

Les fichiers de palettes sont utilisés sur centres d'usinage et comportent
les données suivantes:

* Numéro de palette PAL
* Nom du programme d'usinage  NOM DE PGM
* Tableau de points zéro DATUM

Editer un fichier de palettes

Activer la gestion de fichiers
- v /
[ N
SELECT SHoW Commuter le menu de softkeys et afficher les fichiers de
[P type .P

Sélectionner le fichier de palettes ou introduire le nom du nouveau fichier et élaborer le nouveau fichuer

Inscrire les programmes et tableaux de points zéro

Introduire le nom du tableau de palettes destiné au programme

gy

si nécessaire

NEXT
LINE

Elaborer d'autres fichiers de palettes

4-32 TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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4 Programmation

4,10 Elaboration de fichiers de palettes

Les fonctions suivantes servent  faciliter I'élaboration et la modlfscauon de
tableaux de palettes: Frarseh

L b

¢ Décaler le champ clair ’
. . . . BEGIN END
» Sélectionner le début/ia fin TABLE TEBLE
du tableau
» Sélectionner la page de PAGE PAGE
tableau suivante/précédente ﬂ ﬂ
* Insérer/effacer une ligne a la INSERT DELETE
fin du tableau LINE LINE
* Selectionner le début de la NEXT
ligne suivante LINE
i - e Yl ‘ ‘_{-’3 \‘ -
}" 1 ] B \1 ;J;
- i
» ~ ~:. L , f -
P ’?L . R e " . :‘:g[’_ s
T N " ::v.'-i x L
¢ s A, ‘ y . l“\» L_-‘ s
E ﬁ. \\:’*‘?:;{%f . .
pm ¥ ‘;S%!\’:ﬂ' :_' v):;: —1 *"*_4, ‘:fg PR . :
E N b
Tegel F T D P
) (TN N N P ﬁ‘%’ 5 [ *
e B2 H ah oo
SR . =
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4 Programmation

4.11 Insertion de commentaires dans le programme

Pour incrire des comrmentaires dans le programme d'usinage, on utilise le mode
de fonctionnement MEMORISATION/EDITION DE PROGRAMME.

Exemples d'utilisation:
* Expliciter des séquences de programme

* Adjoindre des remarques générales

Commenter immédiatement des séquences de programme

Aussitdt aprés lintroduction des données, des joxesiTios PeA HEMORISATION PROGRAHME
commentaires peuvent &tre reliés a la séquence de AT TS

Qrogramm_e en appuyant sur la touche point virgule N1D ©38 B27 X—28 Y+0 2-40 =

(:} du clavier alphabétique.

N28 &31 GS1 X+128 Y+188 2+48 =
. N38 5989 Ti L+8 R+2.5 »

Donnée 3 introduire: s OBTIL 1

N4B T1 B17 S256e =

* |ntroduire un commentaire au choix et cldre la N5P GO G48 G3B Z+58 *

séquence avec END NGB X-28 Y-28 ME %
N7B 2-28 Y+5B M3 =
Le commentaire peut étre également relié aprés-coup & N8B Gl G41 X+@ Y+58 F58&
une séquence de programme. N100 2o Vel GON tanH
Pour cela, sélectionner la séquence de programme
i N118 G625 R28 3 RAYON 2BMM
correspondante et ,aller dans la séquence” & I'aide N1Z8 X+1B8 Y+58 #*
de la touche fiéchée horizontale. Puis, valider la N138 X+58 Y+8 »*

touche pomnt virgule { ; ).

PARA-
METER

Fig. 4.19: Dialogue pour I'introducton de commentaires

Commentaire & l'intérieur d'une séquence de programme

{

[ Introduire le commentaire 2 I'aide des claviers alphabétique et numérique ]

[ @ Clare le commentaire }

Mettre le point virgule }

Exemple:
r I
N50 GO0 X+0 Y-10 %
; PREPOSITIONNEMENT ...cocvvrririrceeccrnesrnens Point virgule en début de séquence: commentaire
N60 G071 G41 F100 #
\ J
4-34 TNC 425/TNC 415 B/TNC 407




Programmation de déplacements d'outil
5.1 Généralités pour la programmation de déplacements d'outils .......5-2

5.2 Approche et sortie du coONtouUr .........coominimmuissninnnasscs s 544

Peint initial et point final d'une opération d'USINAGE .......cvcevcnecres e 5-4
Approche et sortie tangantielle ... e e 9376

5.3 Fonctions de contournage............uvcreecmnreraneas canemnens IORTRR .

Généralités .. - wereee
Gérerle programme pour Ie déplacement des axes de Ia machlne .......................... 5-7
Sommaire des fonctions de CONTOUMEQE ..civuv v irenser s ressceinssiressssrs e, 38

5.4 Coutournages - Coordonnées cartésiennes ............c..ccsscersnniens. 9=10

Droite en avance raplde GDD ...t snniieisisesessisssssennisnssesecnnn 9= 10
Droite avac avance GOT F ... .nnimnscsinnserinimenisssesereessessesnessssssssnsverssssrns 27 10
Chanfrein GZ24 ..o icveriiiinini e e s e e ssrassnen b osnseas e 5-13
Cercles et arcs de cercles — GENBIalitEs ... s snneemees 1 0=15
Centtede cercle |, J, K. evrrerarerssernres 516
Trajectoire circulaire GOZIGOB}GOS autour du csntre de cercle I J K ................... 5-18
Trajectoire circulaire G02/G03/G05 de rayon défini ...... .vvvviecccninncnnnnniarennnnn, 521
Trajectoire circulaire G086 avec raccordement tangentiel reevirinersrrerrnresrstarsrranararereres D20
Arrondi d'anglle G25 ...t s st easae s saesarasssssesss D20

55 Contournages — Coordonnées polaires ..., 528

Origine des coordonnées polaires: PBle |, J, Ko vinsrmnnincsrsininseccsrnnrnseessene. 5-28

Droite en avance rapide G10 ... crsesinrressennssssinsasseineers 328
Droite avec avance Gi1 F .. SO . L4
Trajectoire circulaire G12[G131615 autour du péle i J K ennrsennssnnnn e 9730
Trajectoire circulaire G16 avec raccordement tangentiel .. FTRURRRURRTRR > = )/

HBlice e 5-33

5.6 Fonctions auxiliaires influant sur le contournage

Arrondi d'angle: M0 .. r e e e nesenss Dm0
Usinage de petits éiéments de contour M97 SO RT VUV TUTUVUOURIOO < £ 4
Usinage complet d'angles de contours ouverts MSB .............................................. 5-38
Programmation des coordennées-machine M81/MB2 .........ccivieccninceinncii e 5-39
Facteur d'avance pour les déplacements en plongée: M103 F... o 5-40
Vitesse d'avance aux arcs de cercle: M10%/M110/M111 . RS o2 3
Insérer un cercle d'arrondi entre deux segments de drolte M1 1 2 T A ................. 5-41
Correction automatique de la géométrie de la machine lors de l'usinage

avec inclinaison des axes; M114.. e D42
Avance en mmfmin. sur les axes angu!aires A B C M1 16 cerrrrrrrenearsresnnnee, 03
Autoriser fe positionnement de la manivelle en cours d' exécuuon de

programme: MTT8 X... V... Zu. vt mrsimimsessrsinens sssnimaesssntsissssssssissssseserosesss D43

5.7 Positionnement avec introduction manuelle:
Fichier systéme $MDI ....... EreumrerarasaReEERsIvRSREEberRasantbensannas ressmrnereenesanaa 5-44




5

Programmation de déplacements d*outils

5.1 Généralités pour la programmation de déplacements d'outils

On programme toujours un déplacement d'outil en
supposant que |'outil se déplace alors que la pigce
resteimmobile.

Ségquence CN: par ex. N30 GOU G40 G900 Z+100 *

Fonctions de contournage

Les fonctions de contournage servent a [a pro-
grammation de chaque &élément du contour de la
pigce.

Onintroduit:

* lesdroites
¢ les arcs de cercle

I est également possible de programimer une
superposition des deux éléments de contour
(trajectoire hélicoidale).

Exécutés a la suite les uns des autres, les éléments
du contour reproduisent le contour de la pigce tel
qu'il est défini sur le plan.

- ¢

9

Y

Fig. 5.1;

Un contour est composé de droites et d'arcs de cercle

Fig. 5.2:

Les éléments du contour sont programmeés et exécutés les
uns a la surte des autres

52
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Géneéralités pour la programmation de déplacements d'outils | .. |

Sous-programmes et répétitigp% de partie de programme
FE et i

Des pas d'usinage identiques sur une méme piéce peuvent étre pro-
grammés de maniére simple cormme sous-programme ou répétition de
partie de programme. Par conséquent, les pas de proagrammes qui se
répétent n'auront besoin d'étre programmeés qu'une seule fois.

Possibilités:

s répéter une partie du programme {(répétition de partie de programme)

& ¢laborer séparément une partie du programme et |'exécuter en cas de
nécessité (sous-programme}

* pour une exécution ou un test de programme, appeler en compiément
un autre programme et I'exécuter {programme principal pris comme
sous-programme} -

Cycles

Les programmes d'usinage standard sont pré-programmeés comme cycles.
La TNC dispose de cycles d'usinage pour

¢ |e pergage profond

* e faraudage

¢ |e rainurage

* |e fraisage de poches et flots

D'autres cycles sont disponibles pour la conversion du systéme de
coordonnées. lis permettent d'exécuter I'usinage:

* de manidre décalée

en image miroir

avec rotation du systéme de coordonnées
de maniére agrandie / réduite

Pragrammation paramétrée

Avec la programmation paramétrée, les paramétres sont introduits en
remplacement des valeurs numériques et les opérations d'usinage décrites
a I'aide de relations matheématiques:

* Sauts conditionnels et inconditionnels:

* Mesures réalisées en cours d'exécution de programme 3 {'aide du
systéme de palpage 3D

* Emission de valeurs et messages d'erreur

* Transfert de valeurs vers ou a partir de la mémoire

On dispose des fonctions mathématigues suivantes:

* Affectation
Addition/soustraction
Multiplication/division

Calcul de I'angleftrigonométrie

etc.

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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5 Programmation de déplacements d'outils

5.2 Approche et sortie du contour

Paint initial et point final d'une opération d‘'usinage

Point initial

Partant du point initial, I'outil aborde le premier point du contour.
e point initial est encore programmeé sans correction de rayon.

Conditions requises pour le point initial:

e approche sans risque de collision

* situé a proximité du premier point du contour

* position par rapport a la pigce exciuant tout endommagement du
contour & |'approche de celuici.

Si un point initial est sélectionné a l'intérieur de la zone hachurée de la
fig. 5.4, on proveque I'endommagement du contour lors de I'approche du
premier point du contour.

Le point initial optimal (§) est situé dans le prolongement de la trajecteire
de I'outil pour I'usinage du premier élément de contour. @

Py

Fig. 53 Peint iutial (§) d'un usinage

Premier point du contour

L'usinage de la piéce débute au premier point du contour. L'outil est
déplacé jusqu'a ce point avec correction du rayon.

Fig. 5.4: Premer point du contour d'une
opération d'usinage

Approche du point initial dans I'axe de broche

~O <
|'axe de broche est déplacé 3 la profondeur d'usinage [ors de I'approche i ' I
du point initral @) . I S
S'il y a danger de collision: "a:‘":—;;?‘ #"o,,':
Aborder séparément le point initial dans I'axe de broche. ;"”.:;;’ i e g
Exemple: GO0 G40 X ..Y.. Positionnement X/Y LA 1
Z-10 Positionnement Z
Fig 65. Approche séparée de la broche en
cas de nisque de collision
54 TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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5.2 Approche et soriie du contour

s

Point final

Les conditions suivantes sont égatement requises pour je point final:

¢ approche sans risque de collision
* situé 3 proximité du dernier point du contour
* doit éviter tout endommagement de I'outil

L encore, le point final optimal £) est situé dans le prolongement de la
trajectoire de I'outil. Il peut étre situé 3 l'intérieur de [a zone non-hachurée
et est abordé dans correcticn de rayon.

Quitter le point final dans l'axe de brache

Pour guitter le point final, ['axe de broche est déplacé séparément.

Exemple: GO0 G40 X..Y.. aborder e point final
Z+50 dégager l'outll

Le point final et le point initial coincident

A l'intérieur de |a zone non-hachurée des figures ci-contre, il est possible
de définir un point initial et un point final qui coincident E9.

Le point optimal formé par le point initial et du point final qui coincident est
situé exactement entre les prolongements des trajectoires de |'outil pour
{'usinage du premier et du dernier élément du contour.

Le point formé par le point initial et du point final qui colncident est abordé
sans correction de rayon.

Fig. 5.6: Pont final €)d'un usinage

)

Wind

——

e
1
-

£
LY
Ty,

Fig. 5.7: Dégager séparément 'axe de

broche

Fig 5.8. Lepontfinal et le point initial

coincident

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407




5 Programmation de déplacements d'outils

5.2 Approche et sortie du contour

Approche et sortie du contour

A l'zide de la fonction G26, I'outil aborde la pigce en suivant une trajectoire
tangentielle; il s'en éloigne de la méme maniére avec la fonction G27. On
&vite ainsi les marques de contre-dépouilles.

Point initial et point final

Le point initial ) et le point final § de |'opération d'usinage sont situés 3
Fextérieur de la piece et & proximité du premier ou du dernier élément de
contour.

La trajectoire de I'outil vers le point initial et le point final est programmeée
sans correction de rayon.

Données a introduire

* lors de 'approche, on introduit G26 derriére la séquence a l'intérieur de
laguelle a2 été programmeé le premier point du contour. Ceci est la
premiére séquence avec correction de rayon G41/G42.

+ | ors de la sortie du contour, on introduit G27 derridre la séquence &
l'intérieur de laguelle a été programme le dernier point du contour. Ceci
est la derniére séquence avec correction de rayon G41/G42.

Fig. 5.9°  Approche du contour en douceur

4
»
Ys

v
ey

L YO

1 -

., G40,.}

.
_—

Fig 5.10: Sortie du contour en douceur

Schéma de programme
GO0 G40 GO0 X . Y . cooeesreseeseeses s nss s Point initial @
GO1 G4T X .. Y o F3B0 s nnsniiins Premier point du contour @)
G26 R

........................................................................ Approche en douceur

Koo X o s e ss s s s s ssenees Dernier point du contour
P S OO O Sortie en douceur
GO0 GAG X .. Y oo servrrrmenemasrsrs s esssransrrsesasasasasssseans Point final ©
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5 Programmation de déplacemenits d'outils

I 4

LA I

5.3 Fonctions de contournage

Généralités
Introduction des données dans le programme d‘usinage

Les éléments du contour sont 3 introduire dans le programme d'usinage en
respectant les cotes du plan, La programmation des coordonnées est
réalisée en valeurs absolues (G390} ou refatives (G91}).

En régle générale, on introduit en monoprograrnmation les coordonnées
du point final d'un élément du contour.

La TNC calcule automatiquement la trajectoire de l'outil & partir des
données de I'outil et de la correction de rayon.

Gérer ie programme pour le déplacement des axes de la machine

La TNC déplace simultanément tous les axes de la machine qui sont
programmeés & |'intérieur d'une séquence CN.

Déplacements paraxiaux

L'outil est déplacé parallélement & l'axe programmé de la machine.
Nombre d'axes programmés dans la ségquence CN: 1

Fig. 5.11:  Déplacement paraxial

Déplacements dans les plans principaux

Dans le plan, I'outil est déplacé jusqu'a la position programmée en suivant
une droite ou une trajectoire circulaire.

Nombre d'axes programmeés dans la séguence CN: 2

Fig 5.12: Déplacements dans un plan
principal {plan X-Y}

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 57




5 Programmation de déplacements d'outils

5.3 Fonctions de contournage

Déplacement sur trois axes de la machine (déplacement 3D)

L'outil est déplacé 3 la position programmeée en suivant une droite.

GOL X 480.Y.0 ZZ10)
Nombre d'axes programmeés dans la séquence CN: 3 €9 =

Cas particulier: Pour une trajectoire hélicoidale, Il y a superposition dans
ie plan d'une trajectoire circulaire par un déplacement
linéaire perpendiculaire.

Fig. 5.13: Déplacementtr-dimensionnel

Introduction de plus de trois coordonnées

{sauf avec TNC 407)

La TNC est capable de piloter simultanément
jusqu'a b axes. Lors d'un usinage sur 5 axes, la
commande déplace simultanément, par exemple, 3
axes linéaires et 2 axes rotatifs.

De tels usinages ne sont pas programmables
directement sur la machine.

Avantages de |'usinage sur cing axes:

* Les formes 3D peuvent éire aussi usinées en
utilisant des fraises deux tailles {, fraisage en
pique”)

e |esformes 3D sont ainsi usinées de maniére

plus précise et plus rapide A
Fig. 5.14: Déplacernent simultané de plus de 3 axes de coordonnées,
par ex usinage d'une forme 3D avec fraise deux talles

Fig. 5.15:  Fraisage ,enpqué”
Introduction:

Ex. GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3
(par ex, 3 axes linéaires et 2 axes rotatifs)

Les coordonnées supplémentaires sont & introduire, comme de coutume,
dans une séquence GO1.
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5.3 Fonctions de contournage .

Sommaire des fonctions de contournage
RS AT

Déplacement linéaire en avance rapide

Déplacement linéaire avec avance programmée

Goo
GO1

Chanfrein de longueur R.
Un chanfrein est inséré entre deux droites.

(24

Centre de cercle ~ a la fois pdle pour coordonnées polaires.
1,J,K ne générent aucun déplacement.

I, J, K

Déplacement circulaire sens horaire (CW)
Déplacement circulaire sens anti-horaire (CCW)
La trajectoire circulaire peut étre programmée:

* Centre de cercle |, J, K et point final ou
» Rayon du cercle et point final.

clord
GOo3

Gi1z
G13

Trajectoire circulaire sans indication de sens.

La trajectoire circulaire est programmée a I'aide du rayon du
cercle et du point final.

Le sens de rotation résulte du dernier déplacement circulaire
G02/G12 ou GO3/G13 programmeé.

G05

G156

Trajectoire circulaire avec raccordement tangentiel.

Un arc de cercle avec raccordement tangentiel est ajouté 3
I'élément de contour précédent. Il suffit de programmer le point
final de I'arc de cercle.

Go6

G16

Arrondi d'angle de rayon R.
Un arc de cercle avec raccordements tangentiels est inséré entre
deux &léments du contour.

G25

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 :
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5 Prograrmation de déplacements d'outiis

5.4 Contournages — coordonnées cartésiennes

Droite en avance rapide G00

Droite avec avance GO1 F ...
Données a introduire:

¢ Coordonnées du point final de la droite €)
» Si nécessaire: ®
Correction de rayon, avance, fonction auxiliaire

L'outil se déplace sur une droite, partant de sa position actuelle jusqu'au

point final de la droite ). La position initiale ) est abordée dans la @
séquence précédente.

Fig. 5.16. Déplacement [in&aire

Programmation d'une droite

- *\
a m Droite en avance rapide

- -
4 N

81 nécessaire Désignation sous forme de coordonnée relative, ex. G891 X-50 mm

Ex @ Sélectionner I'axe (touche orange de sélection d'axe}, par ex. X
Ex. n Introduire le point final de [a drorte
St nécessarre Coordonnée négative: appuyer une fois sur la touche —/+,
TR ex. X = =50 mm
Ex. Introduire toutes les autres coordonnées du point final de la droite

5-10 TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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5.4 Contournages — coordonnées cartésiennes

(4]

o e — ——— — —— — —— y— — —

]2

e St — — — — — —— f— — —

L'outil doit se déplacer en tenant compte de [a correction de rayon: a
gauche du contour programme

L'outil doit se déplacer en tenant compte de la correction de rayon: &
droite du contour programmgé

O — . S — S — e S B P S S — N —— R T— S ta— Y——— — ———

Déplacer I'outil directement sur la droite, vers le point final

f

aa
-~

o
o
fl i . . . Y
Introduire I'avance de ['outil sur la droite, par ex. 100 mm/min.
Ex. B ENT
-~ —
p Aprés avoir introduit toutes les coordonnées, clére la séguence avec
O END
Séquence CN: par ex. N25 GO0 G42 G871 X+50 G20 Y+10 Z-20 M3 *
i ,\‘:‘ ' ‘ 3
' E
N e
> <
. .
R :
BTN el
“é%’.(i ! N !
vt i’i;"‘* hd ’
Boau o r e g .
- “ ¢ . L =
- }fs,c R : Loy TR #
e " i -~ 1 : , <
’ :\1 Pow e PR a
R E “«’3 oo - " . 5, i .
A o
o 3 PO a4 P W B L
. NP R L .
o ‘Llﬁ e+ 2o ‘rf.
! ‘ P
s\ N A Vi
: Do g o
HyF o T '
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5 Programmation de déplacements d'outils

5.4 Contournages — coordonnées cartésiennes

Exercice: Fraiser le contour d’un parallélépipéde

-

Coordonnées

des comns:
@ X= 5mm Y= 5mm
@ X= 5mm Y =85 mm
® X=85mm Y =85 mm
@ X=95mm Y= 6mm

Profondeur

de fraisage: Z, = ~10mm

Programme d'usinage

DoSBT12I G7T ™ eeiiiiriietc st e et mte e et et i ne e Début du programme; nom du programme S5121;
Unité de mesure en mm

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *

N20 G31 G0 X+100 Y4100 Z40 ¥ ..reeerererererccrarines Définition pidce brute pour simulation graphique de l'usinage
(point MIN et point MAX)

N3O GOOTT LAD RAB ® eriiiiiiciiisivisis e s ssansissneeenens Deéfinition de ['outil dans le programme;

NAO T1 G17 SZB00 ¥ ....oovvererrerrerrersrersssersnsrneresssnserser Appel de ['outil dans I'axe de plongée ZIG17);
Vitesse de rotation broche S = 2500 tours/rmin

N50 GO0 G40 G0 Z+100 MOB * ...covvvriiiririisecacnes Dégagement dans ['axe de plongée; avance rapide; fonction
auxiliaire pour le changement de 'outil

NBO XrTOY=T0 ¥ et errrrcrrrers e rssmteas ceeseenerass Prépositionnement & proximité du 1er pomnt du contour

NTZGZ-AOMOB ¥ ...ceeeerererccceeee s ssenece s sasse s eneas Prépositionnement dans |'axe de plongée, rmise en route broche

N8B0 GO1 GA41 X4BY+5F180 % . ..ooececrevcveerenns Aborder () avec correction de rayon

L= U g O Aborder le coin @

NTOOXEOD ™ .t rcnrc st sesacrsenase e nans Aborder le coin (3

NETOY D * e cccr e st smr e eessmsss e sree e sanesnnn Aborder le coin

NIZ20XFE ¥ ..oovvevreeeeeeerraerrreressasessreransrarssnsasasssnsssarress Aborder le coin (B, fin de Y'usinage

N130 GO0 G40 X—10 Y—T0 MOB ™ ..cccrevrrrecrcrerenresns Quitter le contour, annuler correction de rayon, ARRET broche

N140Z+100MO2 *

..................................................... Dégager 'axe de plongée, ARRET broche, ARRET arrosage,
arrét exécution du programme, retour a la séquence 1
NSIG9G HSBT12I G71 ¥ vreeereeecrereerrrrerersenrrssreresneres Fin du programme

512 TNC 425/TNC 415 BfTNC 407
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5 Programmation de déplacemer';ts doutils

5.4 Contournages — coordonnées cartésiennes

Chanfrein G24 i

Les angles formés par Iintersection de deux droites peuvent étre
chanfreinés.

Fig. 5.17: Chandreinde (5 4 @

{l faut alors introduire la longueur L du chanfrein.
Conditions requises:

* | a correction de rayon doit étre identique avant et aprés la séquence
avec chanfrein.
* [ e chanfrein doit pouvoir &tre exécuté avec 'outil en cours d'utilisation.

Fig 5.18: Rayon d'outil trop grand

Programmation d'un chanfrein

F Sélectionner, Chanfrein”
. i

Introduire la longueur du chanfrein, ex. 5 mm

Séquence CN: parex. G24 A5 *

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 5-13
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Programmation de déplacements d'outils

5.4 Contournages — coordonnées cartésiennes

Exercice: Chanfreiner un coin

~

Coordonnées Z A
du coin:® X = 95 mm
Y = 5mm
Longueur
du chanfrein: LF = 10 mm
Profondeur
de fraisage: Ze =-15 mm
Rayon d'outil: R =+10 mm
' ™
Programme d'usinage
GBETA GTT¥ ..oeevvrerarrrrervrrarrarsssserrerereressarersaressres Début du programme
N10G30 G17 X+0Y+02Z-20 " ..oeeeeeeeeeceeeen Point MIN de la pigéce brute
N20 G371 GO X+100 Y4100 Z+0¥* ..o rrreennereer Point MAX de la piéce brute
N30 GO TE L+B RH10™ ..ereveeresrcrnessmcresmarsnnns Définition de I'outil
NAQ TE G17 S2000 ¥ ....omrevreerrrrecersressanrans ... Appel de 'outil

N50 GO0 G40 G90 Z+100 MO6 *
N60 X-10Y-5 *
N70 Z-15 MO3 *

... Dégagement et changement de I'outil
... Prépositionnement dans le plan d'usinage
... Amener V'outil 2 la profondeur d'usinage, broche active

N80 GO01 G42 X+5Y+5 F200 * Aborder le contour avec correction de rayon

et avance d'usinage
LR L T LU Programmer la premiére droite pour le coin E
NT0OG24 R10 ¥ ...oeeeceeccre e cesanc s teseras s ssaensnn Séguence chanfrein: insertion chanfrein de 10 mm
NTIOYHTO0% s et Programmer la deuxi&me droite pour le con E

N120 GO0 G40 X+110Y+110 * .. Quitter le contour, annuler la carrection de rayon

N130Z+100 MO2* Dégager I'axe de plongée
N99989 %Sb14l G71 *

514
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5 Programmation de déplacerments d'outils

54 Contournages — coordonnées cartésiennes

Fhteial

Cercles et arcs de cercle - Généralités
Lors de déplacements circulaires, la TNC pilote
simuitanément deux axes de la machine de manigre
& ce que l'outil suive une trajecteire circulaire par
rapport & la piéce. Y A Y ‘
B 4 o'----‘\
E S
L I I
- T J—-—
—> x | X

' Fig. 5.19: Traectoire circulaire et centre du cercle

Centre de cercle, J, K

Un centre de cercle peut étre introduit pour
effectuer des déplacements circulaires.

Celui-ci constitue simultanément le pdle servant a
I'introduction des goordonnées polaires.

Fig. 520 Coordonnées du centre du cercle

Sens de rotation

Dans le cas de déplacements circulaires sans
raccordement tangentiel & d'autres éléments du
contour, il faut introduire le sens de rotation
mathématiqgue du déplacement circulaire:

¢ La rotation sens horaire correspond au sens de
rotation négatif: G02

* | a rotation sens anti-horaire correspond au sens
de rotation positif: GO3

Fig. 5.21: Sens de rotation pour déplacements circulaires

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 5-15




5 Prograrmation de déplacements d'outils

5.4 Contournages - coordonnées cartésiennes

Correction de rayon pour trajectoires circulaires

Il ne faut pas commencer une correction de rayon dans une séquence
pour trajectoire circulaire. La correction de rayon doit avoir été activée
préalablement dans une séquence linéaire.

Cercles dans les plans principaux

Grace aux fonctions de contournage, il est possible
de programmer directernent les cercles dans les
plans principaux. Le plan principal est défini par
détermination de 'axe de broche lors de I'appel de

I'outit (T).
XY G117 1J
ZX G18 K}
YZ G19 JK

Fig. 5.22: L'axe de broche définit les plans principaux pour les
trajectoires circulares et, par l3-méme, le centre du cercle

Centre de cercle ], J, K

Pour les trajectoires circulaires programmées 2 I'aide de G02/G03/G05, il
convient de définir le centre de cercle. Le centre de cercle se définitde la Y A
maniere suivante:

* par introduction directe des coordonnées cartésiennes du centre de ST
cercle ou ; kY

¢ par prise en compte de la derniére position introduite ou JT H 4 )
* par prise en compte de la position effective ! 2
La derniére position programmée est prise en compte automatiquement
comme centre de cercle/péle lorsqu'une séquence G29 a été programmaée. ! -
X

Fig 5.23 Centre de cerclel, J

Validité pour la définition du centre de cercle

Une définition du centre de cercle reste active jusqu’a la programmation
d'un nouveau centre de cercle.

5-16 TNC 425/TNC 415 B/TNC 407



5 Programmation de déplacemehts d‘outils

5.4 Contournages — coordonnées cartésiennes

Introduire [, J, K en valeur relative

. . ki . T
5 une coordonnée du centre de cercle est intro- Y
duite en valeur relative, elle correspond a la
derniére position d'cutil programmée. Py
"l I“
- S
- ‘I : l'
\‘ N "
Go1J
L —mcamaae ;
1 1 h‘
Gotl X

Fig. 5.24: Coordonnées incrémentales du centre de cercle

Programmer le centre de cercle {pdle} ot

p
Sélectionner la désignation du centre de cercle

Introduire la coordonnée du centre de cercle sur cet axe,
par ex. | = 20 mm

Sélectionner le deuxiéme axe de coordonnées, par ex. J

Ex. n Introduire la coordonnée du centre de cercle, par ex..J = —10 mm

END
|

Séquence CN: par ex. 1+20 J-10 *
» *
B " . ‘ = : o )
3 k] Jf At T
" 2 . )
oo EL - : .
,‘( I . '
J SR S A e
W N R \
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5 Programmation de déplacements d'outils

5.4 Contournages — coordonnées cariésiennes

Trajectoire circulaire G02/G03/G05 autour du centre
decercle I, J,K

Conditions requises

Le centre de cercle 1, J, K doit avoir été défini préalablement dans le
programme.
L'outil est situé au point initial &).

Définition du sens de rotation
Sens de rotation

» sens horaire G02
* sens anti-horaire GO3
* sans indication de sens GO5

e sens de rotation est celui qui a été programmé en dernier.

Donnée a introduire

* Point final de I'arc de cercle

o

* S'il s'agit d'un cercle entier, il faut programmer comme point final dans
la séquence avec G02/G03 le point initial de la trajectoire circulaire.

Fig 5.25: Traectore circulare de §) 8 ®
autourdel, J

vi YA

©i® 4

- -
X *s X X
Fig. 5.26: Cercle entier autour de |, J avec Fig. 5.27. Coordonnées d'une trajectoire circulaire

une séquence GO2

518

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407



;4:1’ . Y d

AR v oW *

5 Programmation de déplacements d’outils

5.4 Contournages — coordonnées cartésiennes

Programmer un arc de cercle avec G02 (sens de rotation = sens horaire} autour du centre de cercle I, .J

:
% it

a Cercle cartésien, sens horaire
- —
4 )
a Introduire |a premiére coordonnée du point final en valeur
incrémentale, par ex. X=5mm
J
' Y
Introduire la deuxiéme coordonnée du point final en valeur absolue,
parex. Y =5 mm
Clére la séquence
, -
Introduire si nécessaire:
& Correction de rayon
* Avance
# Fonction auxiliaire
Séquence CN: par ex. G02 G9T X+5 G90 Y-5
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5

Programmation de déplacements d'outils

54 Contournages — coordonnées cartésiennes

Exercice: Fraiser un cercle entier avec une séquence

'

™ { Ty
Centre de cercle: 1 = 50 mm
J = 50 mm
Début et fin de
I'arc de cercle: X = 50 mm
Y = 0mm
Profondeur
de fraisage: Z. =~5mm
Rayon d'outil: R = 15 mm
Programme d'usinage
FoSB20I G7T % iieeirieietiessiecire e e essesssevessasnsnsnsanss Début du programme
NIOG30 G17 X+1 Y+1 220 * ...ccovvreeeraan Point MIN de la pigce brute
N20 G31 GEOX+100 Y+100Z+0 * .....cceeeeveeeerrennenn. POINt MAX de fa pigce brute
N30 G99 T6 L+OR+15* Définition de |'outil
NAO T6 G17 S1800 * ..o s cerrees veneeee APpel de ['outil
NB0 GO0 G40 GO0 Z+100MUOB * ...eveeerceerceererrerencnnes Dégagement et changement de I'outil
NEOX+BOYA0 ¥ ....orvrvirerireeissrirississsesemessesnsressssassnses Prépositionnement dans le plan d'usinage
N70Z-5MO3 ™ ............ .. Amener l'outil 4 la profondeur d'usinage

NBOI+E0J+50 % ..rvereveverrernsmemnens

... Coordonnées du centre de cercle
N90 GO1 G41 X+50 Y+0 F100 *

................................ Aborder le premier point du contour avec correction de rayon
et avance d'usinage

NT1O0 G2B R10 ¥ c.ooecrrtrrr e sreesseran s reereesseannns Approche (tangentielle) en douceur

N110 G02 X+50 Y+0 * Fraiser ['arc de cercle autour du centre de cercle |, J

Sens de rotation négatif

Coordonnées du point final X = +50 mm et Y + 0

N120 G27 R10 ¥ et sre e sasssresrernseans Sortie (tangentielle} en douceur
N130 GO0 G40 X+B0 Y dO ¥ oo ecersiaans Quutter le contour, annuler la correction de rayon
N140Z+100MO2 * ...cceveevaee feerrererrararearesraraiserasrateas Dégager i'axe de plongée

NB99889 %Sb20] G71 *

520
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5 Prograrmmation de déplacements d'outils ‘

5.4 Contournages - coordonnées cartésiennes

] '

4 . .

L'outil se déplace suivant une trajectoire circulaire de rayon R.

Définition du sens de rotation R
* sens horaire G12
* sens anti-horaire G13
* sans indication de sens Gi5
Le sens de rotation est celui qui a &té programmé
en dernier.

®

Données a introduire

¢ Coordonnées du point final de l'arc de cercle

* Rayon R de l'arc de cercle

Fig. 5.28: Trajectorre circulaire de &) 2 ®

avec rayon R
E1=52
S1=E2
Rayon R de I'arc de cercle . Fig. 5.29; Cercle entier avec deux séquences
Go2

Le point initial @ et le point final € du contour
peuvent étre reliés ensemble par quatre arcs de
cercle différents de méme rayon.

Les arcs de cercle se différentient au niveau de leur
longueur et de leur courbure.

Grands arcs de cercle; CCA > 180° (longueur de
I'arc de cercle supéneure au demi-cercle).

Donnée a introdulre: rayon R avec son signe négatif
{R<0}.

Petits arcs de cercle: CCA < 180° (longueur de
I'are de cercle inférieure au demi-cercle).
Donnée a introduire: rayon R avec son signe positif

{R>0).
CCA>180° CCA<180°
Fig. 5.30 Arcs de cercle pour angle au centre supérieur ou inférieur
TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 521




5 Programmation de déplacements d'outils

5.4 Contournages — coordonnées cartésiennes

Courbure de cont our sens de rotation DR

Le sens de rotation permet de définir si "are de cercle doit &tre
* convexe {courbure vers ['extérieur) ou

GO3 G41 (R<0)

Fig. 5.31: Courbe convexe d'une trajectoire
circulaire

* concave {courbure vers l'intérieur).

GO2 G41 (R>0)

Fig. 5.32: Courbe concave d'une trajectorre
circulare

Programmer un arc de cercle de rayon deéfini

Cercie cartésien, sens horaire

Introduire les coordonnées du point final de I'arc de cercle,
parex. X=10mm, Y =2 mm

Intreduire [e rayon de I'arc de cercle, par ex. R = 5 mm et définir ia
dimension de I'arc de cercle avec son signe {par ex. — )

Introduire si nécessaire:

* Correction de rayon
s Avance
* Fonction auxiliaire

Séguence CN: par ex. GO2 G41 X+10 Y+2 R-5
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5 Programmation de déplacements d'outils

5.4 Contournages — coordonnées cartésiennes

Exercice: Fraiser un demi-cercle dans une piéce

f Rayon du

demi-cercle: R =50 mm
Coordonnées du début
de l'arc de cercle; X = 0

Y = 0
Coordonnées de la fin
de |'ar¢ de cercle: X  =100nmm

Y = 0
Rayon d'outil: R = 25 nm
Profondeur
de fraisage* Z, =-18mm
Programme d'usinage
FoSB23IGT7T ¥ ..o rerrerrressras e e rrnesassssessnssscnssesasnns Début du programme
N10G30 G17 X400 Y+0Z-20 % _.ooeccieciecerccnneennes Définition de la piéce brute
N20 G371 GO0 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 GO TT L0 R+2D ¥ orrecreeceieictieremvnnnessesesnnnnns Définition de I'outil
NACG T1 G17 S780 ™ ..oeeeeerrrrrerress s seaseres s rssrssasessssnas Appel de |'outil
NB0 GO0 G40 G0 Z+100 MOB * ...ooereereeerreresenenncnrns Dégagement et changement de ['outil
NBO X425 Y-830 % L...ocrcceceeecerervsrnressmcmeearessrnnerasasnans Prépositionnement dans le plan d'usinage
NZOZ=TBMOB * ..o rvsresssssn e rercressapessssssaene Amener I'outil 2 la profondeur d'usinage
NE0 GO GAZX+0 Y40 F100 ¥ e rerccss s Abotder le contour avec correction de rayon

et avance d'usinage
NSO GOZ X+ 100 Y40 B=50 ¥ ..corereeverererrerrercmmrnrerereanes Arc de cercle jusqu'au point final X = 100mm, Y = 0 frasen;
Rayon = 50mm, sens de rotation négatif
N100 GO0 GAD X470 Y=30 ® ..nrerierrmeeireisccsansasssssnes Quitter le contour, annuler la correction de rayon
NTTOZET00MOZ ¥ ....eeeveeece e reesvarrermse e ensnesssraresssesens Dégager |'axe de plongée
N9S8999 %S55231 G71 * .
L A._MJ
&' ) R
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5 Programmation de déplacements d'outils

5.4 Contournages — coordonnées cartésiennes

Trajectoire circulaire G06 avec raccordement
tangentiel

L'outll se déplace en suivant un arc de cercle qui se
raccorde par tangentement 2 I'élément de contour
programmé precédemment.

Un raccordement est tangentiel lorsqu'il n'y a ni coin
ni coude & l'intersection des éléments du contour
qui s'interpénétrent d'une maniére continue.

Donnée a introduire

Coordonnées du point final de I'arc de cercle

Conditions requises

* |a partie du contour sur laquelle doit se raccor-
der tangentiellement I'arc de cercle avec G086
doit &tre programmée directement avant la
séquence GOB.

* [ a séquence GOB doit étre précédée d'au moins
deux séquences de positionnement permettant
de définir 'élément de contour sur lequel doit se
raccorder I'arc de cercle.

®

e T LTI 3
-
.

- l'

®
L J

Fig. 5.33: Traecteire circulaire (8) - @ avec raccordement tangentie!

3 ladroite D - &

L1 ®

@esmemcmmemcmememcamamnnenaos, 3

-
* >
-

-

-
- ®
[ )

Fig. b.34: Les trajectoires circulaires avec raccordement tangentie!
dépendent de ['élément de contour précédent

Trajectoire cireulaire avec raccordement tangentiel

Introduire les coordonnées du point final de I'arc de cercle en valeur
absolue, parex. X =50 mm, Y =-10 mm

5] 0
Maon 6

Introduire s1 nécessaire:

* Correction de rayon
* Avance
e Fonction auxiliaire

Sséquence CN: par ex. GOB G42 G911 X+50 Y-10 *
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5 Programmation de déplacements d'outils

5.4 Contournages — coordonnées cartésiennes

-

Exercice: Fraiser un arc de cercle se raccordant & un segment de droite
r A
Coordonnées de ZA
la transition droite-
arc de cercle; X = 10 mm
Y = 40 mm
Coordonnées du
point final de
I'arc de cercle: X = B0 mm
Y = 50 rmm
Profondeur
de fraisage: Z; =-15 mm
Rayon d'outii: R = 20 mm

Programme d'usinage

90SB25I G7T ¥ ..reeerrrrercracers e crrssesressesns emecmrasanane Déhut du prograrnme

NIO G0 GBI X+0 Y0 Z-20 % .o mrmnrenene Définition de la pizce brute

N20 G317 GO0 X+100 Y+100Z+0 *

N30 GO TIZ L-25 R4+20 ¥ ...reeceeeemererrerresosscessnennens Définitionde'outil

NAC T12 G17 81000 * ..ceeiirreciememrrrcaesnssanssereserssneans Appel de I'outil

NS0 GO0 G40 GO ZA100 MOB * .orrvvrcensnasirrenanes Dégagement et changement de I'outil

NBO X430 Y-80 % ...oceerrerrcciriermerrssscsssnsasnsssrssasmasasns Prépositionnement'dans le plan d'usinage

N70Z-15MOB ¥ ....cooeerecrcremrsreserereeesnessassesansessannns Amener |'outil 4 la profondeur d'usinage

N80 GOT1 G447 X+50 Y+O F100 ¥ ocerrvvevevnssssasciraenens Aborder le contour avec correction de rayon et
avance d'usinage

NIOX+TOY AT F e eecorestncss e nsesrssons s Segment de droite sur lequel I'arc de cercle se
raccorde par tangentement

N100 GOB X+BO Y450 ¥ ...t rncsmssnnensstssrnnrnnens Arc de cercle jusqu'au point final X =50 mmet Y = 50 mm;
se raccorde tangentiellement a la droite a partir
de la séquence NSO

NTTIO GOT X+T00 ¥ et stsseserssnssansaseesasssnmnensnsas Achever le contour

NT120 GO0 G40 X+ 130 Y470 * ..ocercrerere e cmrneenee Quitter le contour, annuler la correction de rayon

NI1S0Z+T00MD2 ¥ ... eeevare s e e ensnsssasean Dégager I'axe de plongée

NO999s %5525 G71 *

EE . L, :
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5 Programration de déplacements d'outils

5.4 Contournages — coordonnées cartésiennes

Arrondi d'angle G25

L'outil se déplace suivant une trajectoire circulaire
qui se raccorde par tangentement 3 la fois & C‘D
I'élément de contour précédent eta I'élément de
contour suivant.

La fonction G25 permet d'arrondir les angles d'un
contour.

Données a introduire

* Rayon de I'arc de cercle
* Avance pour cet arc de cercle

Condition requise ®

Le cercle d'arrondi doit pouvoir &tre exécuté avec
'outil en cours d'utilisation. fig. 5.35: Arrondi d'angle R entre G1 et G2

Programmer une trajectoire circulaire tangentielle entre deux éléments du contour

“ Sélectionner I'arrondi d'angle
~

Ex. a Introduire I'arrondi d'angle, parex. R = 10 mm
~

N
Bx. n m Introduire 'avance pour I'arrondi d'angle, par ex. F = 100 mm/min.
ENT

Séquence CN: par ex. G256 R 10 F 100

5-26 TNC 425/TNC 415 B/TNC 407



5 Programmation de déplacemer{ts d'outils ' 'l. '
5.4 Contournages ~ coordonnées cartésiennes
Exercice: arrondir un angle
gt g el - 5
( Coordonnées (
du coin: X = 985 mm
Y = 65mm
Rayon d'arrondi: R = 20 mm
Profondeur
de fraisage: Z. =-156 mm
Rayon d'outil; R = 10 nm
( Programme d'usinage
DBSB2TI GT7T ¥ reeivscirerseessmeessrsssassesssnssressssssassssassrenss Début de programme
N10G30G17 X+0Y+0 Z-20 % virivrrreeereas ermtrennean Définition de la piéce brute
N20 G31 GO0 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 GE2 T7 LH0 BH10 % e errrscassnnerasaenens Définition de I'outil
NAD T7 G17 S1500 * .corteeeceerererressiecenneresssessesasas . Appel de 'outil
NBO GO0 GA0 GO0 Z+TOOMOB * ..ccvveevmrrenrrernensearaas Dégagement et changement de ['outil
NBO X180 Y-B ™ st Prépositionnement dans le plan d'usinage
N7ZOZ-TEMO3 ™ ...eeeseireccrrncrisre s ssssssress s e smnesasesnnas Amener 'outil & la profondeur d'usinage
N80 GO1 G42 X+0 Y+5 F100 * Aborder le contour avec correction de rayon
et avance d'usinage
INGOXFDD ¥ i rceerrretsse s e s snsenssanns mressenasss Programmer la premiére droite pour le coin
NTOD G25 R20 * ..oeeereevserensrecrremrrerecsesesmansesassesssasansns Insérer le rayon R = 20 mm entre les éléments de contour
NTIOYHT00 ™ cooeeriiccceeer s mrimreesrranrssstnsmnarsrnssssssssererraes Programmer la deuxiéme droite pour le coin
N120 GO0 G40 X+T20 YHT120 * .ovrereceerteesnvraressnnsna. Quitter le contour, annuler Ja correction de rayon
N130Z+T00MUOZ * ... cteeeerrererssssssrrseneessneessnesssamsrssans Dégager I'axe de plongée
NO9929 %S5271 G71 *
L
~ - f_'
—
~ L way .
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5 Programmation de déplacements d'outils

5.5 Contournages — coordonnées polaires

Les coordonnées polaires présentent de nombreux avantages pour:

* les positions sur les arcs de cercle
* les plans comportant des données angulaires

Pour plus amples informations concernant les coordonnées polaires, se
reporter au paragraphe ,, Principes de base” (cf. p. 1-12).

Origine des coordonnées polaires: Pole |, J, K

Avant que les positions ne soient données en coordonnées polaires, le Y J
pole doit étre défini 3 un endroit quelconque du programme. De la méme
maniére qu'un centre de cercle, le pdle est défini par une séquence |, J, K,
au moyen de ses coordonnées dans le systéme de coordonnées carté-
siennes. li reste actif jusqu'a ce qu'un nouveau pdle soit défini. La Po!
désignation du pdle résulte du plan d'usmage. JAg-———————- -d}

]

1

|

|

I

|

i

I

XY 1, -@ -
X
YZ J, K
i ¢ K Fig. 5.36: le pdle comncide avec le centre de

cercle

Droite en avance rapide G10

Droite avec avance G11F ... Yi
* Pour H, il est possible d'introduire des valeurs allant de -360° & +360°.
* e signe de H est défini par I'axe de référence angulaire: Angle compris

entre |'axe de référence angulaire et R.

Sens anti-horaire: H>0

Angle compris entre I'axe de référence angulaire et R

Sens horaire: H<0

]

Q
-V |

Fig. 5.37: Tracé de contour fait de droites
avec coordonnées polares

Déplacement linéaire pblaire en avance rapide

introduire le rayon du pdle au point final de la droite, par ex. R = 5 mm

Introduire I'angle de I'axe de référence angulaire a R, par ex. H = 30°

Séguence CN: par ex. G10 R5 H30 *
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5 Programmation de déplacements d'outils
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5.5 Contournages — coordonnées polaires

Exercice: Fraiser un hexagone

( n s
Coordonnées du coin: 1
D H = 180° R = 45 mm
®H =120° R = 45mm
@ H = 60° R = 45 mm
@ H = Q° R = 45 mm
® H = 300° R = 45mm
® H = 240° R = 45 mm
Profondeur
de fraisage: Z. ==10 mm
Rayon d'outil: R = 5mm
Programme d'usinage 1
BSBR0IGTT ¥ ..eeccrvivrriririsieemrerrssssasearrerssessmmsrrestsssnsans Début du'programme
NI G30 GI7 X+0 Y40 Z-20 ™ ....cooirreecrrersereancn, Deéfinition de la pigce brute
N20 G31 GO0 X+100 Y+100Z+0 *
N30 GO TI LHORFTI7 ¥ et rsassssannens Définition de I'outil
NAD T1 G17 S3200 *...ceerreeceennnrarsrssnnrnaens «..... Appel de Foutil
NS0 GO0 G40 G0 Z+T1A0 MOB * ....occeecmrriescecrrnnen Dégagement et changement de {'outil
NBO 450 480 ....viriissremereesrrtes e s e rssrssseasanes Initialisation du péle
N70 GI0 R+70 H=180 % ...t sicrvrarenens Prépositionnement dans le plan d'usinage en
coordonnées polaires
NBOZ-10MOB ™ ..ccisrccrmrensessneresasesens ressssscesnes Amener 'outil 2 ia profondeur d'usinage
N0 G171 G41 R+45 H+180 F100 * ... Aborder le point 1 du contour
NTOOHRT20¥ ...oiiieirrererrsscsssmrnnnesstsss e mmrssassesnnrranens Ahorder le point 2 du contour
NTTOHHB0™ ..orirrccnciiesemssersaessirsersssstessessrassesscanns Aborder le peint 3 du contour
NT120GOT H-60 * ...ooeererececeecrerrreneneressasrarsrensessessesnns Aborder le point 4 du contour, en incrémental
N130GIQ H-BO ¥ ...eeeerecceervmerrst st s e e enenssnesaneen Aborder le point 5 du contour, en absolu
NTAOH+240 % ...t strece e e e semns s seens Aborder le point 6 du contour
NIBOHFIBD® L.t e rresser e rassncessrerasesasnnes Aborder le point 1 du contour
N180 G10 GAO R+7O H+T1T70 ™ riivceiirecnrersccsienerans Quitter le contour, annuler la correction de rayon
NI70Z+TOOMOZ * ... ecrrereeiernnss s sne st s se s Dégager I'axe de plongée
NS9999 %5530 G71 *
TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 5-29




5 Prograrmmation de déplacements d'outils

5.5 Contournages — coordonnées polaires

Trajectoire circulaire G12/G13/G15 autour du polel, J, K

Le rayon en coordonnées polaires est en méme temps rayon de I'arc de
cercle; il est défini par la distance entre le point initial ) et le POLE.

Données a introduire

* Angle en coordonnées polaires H pour le point final de 'arc de cercle

Définition du sens de rotation

* sens horaire G12

* sens anti-horaire G13

* sans indication de sens Gi5
Le sens de rotation est celui qui a été programmeé
en dernier.

Yi

Fig. 5.38: Trajecteire circulamre autour d'un
péle

Cercle polaire sens horaire

Clére la séquence

Introduire I'angle pour le point final de I'arc de cercle, par ex. H = 30°

Introduire si nécessare:

* Correction de rayon
o Avance
* Fonction auxiliaire

Séquence CN: parex. G12 H30 *

5-30
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5 Programmation de déplacements d'outils
6.5 Contournages — coordonnées polaires
A

Exercice: Fraiser un cercle entier

( B ( A
Coordonnées du
centre de cercle: X = 50 rmm
Y = 50 mm
Rayon: = 50 nm
Profondeur
de fraisage: Z. =-5nm
Rayon d'outil: R =15 mm
\. J \ J
'S )
Programme d'usinage i
FoSBB2I GTT ¥ ceicrrerrrrresssisnssini s e st s spesanesassa s sy e asa s bansbaanns Début du programme

N10G30 G17 X400 YH0 Z-20 % . ..o rcreccrrercnnesennrmarssenserenenennnes DETINItION de |2 pigce brute
N20 G231 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 GO T25 LHO RH15 ¥ ..oeerrerircrccnssssnssmnsrnnsseessasssmnecsessssasesnnanns Définition de outil
NAO T25 GT7 STB00 * ...t s nssstss s s b Appel de "outil
N50 GO0 G40 G0 Z+100 MOB ™ ..o cnivrrrerrrcseatisnnecsssress v annas Dégagement et changerment de I'outil
NBO B0 J4B0® oocreesserns s sresmseta s se s s essstcrorsans s sasabrasss Initalisation du péle
N70 G100 R+70 HH2B0 ™ ..orereeerireresrmrsssnssserernensensssnssmnsssssessnasssasens Prépositionnement dans le plan d'usinage avec
coordonnées polaires
NBO Z-BIMOB ¥ .oceeeeererscrstnsrisesnssee st stnnnoresaen s sasas senore sissenams rasenansss Amener 'outil 4 ia profondeur d'usinage
N20 G11 G41 R4+50 H~90 FI100 * ..covrrerrereve e vemerrasesnnsssnnssosassanmmses Aborder le contour avec correction de rayon
» et avance d'usinage
NT100 GZB RT0 * ..ot eccnmrnrrertscecm e sasssas s sememssmans et emnnre s peason Approche (tangentielle} en douceur
N110G12 H+270 % Cercle jusqu'au point final H = 270°, sens de
) . rotation négatif
NT120 G27 R10 ™ ..t rcererernatsss ticrasssnrrssss e monnesnnast s s seraravarnaatos Sortie {tangentielle} en douceur
NI130GI0 GAO R+TO H=1T0 % oo erevtr e is v e s s e aes Quitter Je contour, annuler la correction de rayon
NT4OZ4+T00MOZ ¥ ..ooricecene e cr e s cesssanrssneesses ronessen smnevass assmnsenmsrases Dégager I'axe de plongée
N29999 %S532| G71 *
\_ 7
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5

Programmation de déplacerments d'outils

5.5

Trajectoire circulaire G16 avec raccordement tangentiel

Contournages — coordonnées polaires

L'outil se déplace en suivant une trajectoire circulaire qui se raccorde par Y
tangentement (en (&) & un élément précédent du contour (D a @)). ]

Données a introduire:

* Angle polaire H du point final de !'arc de cercle &
* Rayon polaire R du point final de I'arc de cercle

Fig. 5.39" Trajectoire autour d'un pdle avec

raccordement tangentiel

Cercle polare avec raccordement tangentiel

par ex. R =10 mm

Introduire la distance entre le point final de I'arc de cercle et le pdle,

ex. H=80°

Introduire I'angle compris entre I'axe de r&férence angulaire et R, par

Introduire si nécessaire:

Correction de rayon R
Avance F
Fonction auxiliaire M

Séquence CN: parex. G16 R+10H+80 *

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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5 Programmation de déplacements d'outils

5.6 Contournages — coordonnées polaires

Hélice .

S

Lorsque 'outil se déplace suivant une trajectoire
hélicoidale, une trajectoire circulaire située dans un
plan principal est superposée par une droite
perpendiculaire & ce plan.

La trajectoire hélicoidale ne sera programmée qu'en
coordonnées polaires.

Domaines d'application

Un déplacernent hélicoidal est réalisé avec fraises
deux tailles pour:

» taraudage et filetage avec grands diamétres

* rainures de graissage
Fig. 5.40: Hélice: Superposition de trajectaire circulaire et de drorte

Données a introduire

* Angle total en incrérmental que 'outil parcourt en suivant la trajectoire
hélicoidale
* Hauteur totale de la trajectoire hélicoidale

Angle & introduire

L'angle polaire G91 H en incrémental est défini de la maniére suivante:
H=n.360°
n = Nombre de rotations de 'outil sur la trajectoire hélicoidale

Pour G91 H, on peut introduire une valeur comprise entre -5400° et
+5400° (soit n = 15).

Hauteur a introduire

On introduire la hauteur h de la trajectoire hélicodale en fonction de ['axe
d'outil. La hauteur est définie de la maniére suivante:

h=nxP,
n = Nombre de passes
P = Pas de vis

Correction de rayon

On introduit la correction de rayon pour la trajectoire Taraudage Sens dlusinage | Rotation_| Correction rayon
hélicoidale conformément au tableau ci-contre. vers la droite Z+ G13 G4

vers la gauche Z+ G12 G42

vers la droite Z—, G12 @42

vers la geuche - G123 G41

Filetage Sens dusinage | Rotation | Correction rayon

vers la droite Z+ Gi3 (42

vers la gauche Z+ G12 a41

vers la droite Z- G12 G4l

vers [a gauche Z- ‘ G13 G42

i

Fig. 5.41: Laforme de la trajectoire hélkcotdale détermine le sens de
rotation et |a correction de rayon

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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5 Programmation de déplacerments d'outils

6.5 Contournages —~ coordonnées polaires

Programmation d'une trajectoire hélicoidale

Hélice, sens horaire

Introduire I'angle total que I'outil doit parcourir en incrémental en
suivant la trajectoire hélicodale, par ex. H = 1080°.

Introduire également en incrémental la hauteur de la trajectoire
hélicoidale dans {'axe d'outil, par ex. Z = 4,5 mm.
Clore la séquence.

.

Introduire si nécessaire:
Correction de rayon
Avance F

Fonction auxiliaire M

Séquence CN: par ex. G12 G891 H+1080 Z+4,5 *

hi
¥

534 TNG 425/TNG 415 B/TNC 407
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5 Programmation de déplacements d'outils

5.5 Contournages — coordonnées polaires

Exercice: Taraudage

r = ™ Y
Données: r
Taraudage:
Taraudage interne
vers la drofte MbB4x1,5 R N
Pas de vis P: 1,5mm %,
Angle initial Ag: 0° )
Angle final A_ 360°=0°pourZ, =0 + PA=0°
Nombre de rotations n;: 8 G13 I
Dépassement de course S
* endébut de filet n,: 0.5 Tramaner
* en fin de filet ng:0,5
Nombre de passes: 1
L I _
Calcul des valeurs a introduire
* Hauteur totale h: H=P-n
P=15mm
n=n;+n,+n=9
h= 13,5 mm
* Angle polaire en valeur incrémentale H: H=n 360°
n = @ {voir hauteur totale H)
H = 360°-8 = 3240°
* Angle initial A; avec dépassement de coursen, n ;=05
L'angle initial de Ia trajectoire hélicoidale est avancé de 180°
{n = 1 correspond & 360°). Soit pour un sens de rotation positif A, avec
n, = A;—-180° = -180°
= Coordonnée initiale: Z=PF [ng+ng
=-1,5 85mm
==12,75 mm
Le filet étant fraisé dubas vers Z_ = 0, Z; est négatif.
Programme d'usinage
%SE36l 7T ¥ ovverrrcereesrsessmseessssmarsnsassssons Début du programme
N10G30 GI17X+0Y+0Z-20 % ....cocvvvenee Dé&finition de la piéce brute
N20 G31 (90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 GO9T11 L+OR+6 * ........ccccceeeereen... Définition de ' outil
N40 T11 G17 S2500 *...cooveeeemerr s coeneen Appel de l'outd
NS0 GO0 G40 GO0 Z+100 MO8 * .............. Dégagement et changement de I'outil
NBOX+50 Y430 ¥ ... ccoreeremrerrnscesraressrrnnnes Prépositionnement dans le plan d'usinage, au centre du trou
N7O G2 ¥ .oiorreemrrrriscsns s seervassneens Prise en compte de la position comme péle
NBOZ-12 MOB ¥ ........coreriemecncrennnrenenen AMEner outil & la profondeur initiale
NSO G11 G471 R+32 H-180 Ft100 * ........... Aborder le contour avec correction de rayon et avance d'usinage
N100 G13 G91 H+3240 Z+13,6 F200 *  Interpolation hélicoidale; angle et déplacement dans I'axe de
plongée en ncrémental
N110 GOD G40 GO X+B0 Y430 * ... Quitter le contour {en absolu), annuler la correction de rayon
N120Z+100MOZ ¥ ... Dégager l'axe de plongée
N92999 %5536 G71 * .
L. _J
TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 5-35




5 Programmation de déplacements d'outils

5.6 Fonctions auxiliaires influant sur le contournage et les coordonnées

Les fonctions auxiliaires suivantes permettent de modifier sciemment le
comportement standard de la TNC dans certaines situations de |'usinage:

» Arrondi d'angle

* Insertion de cercles d'arrondi entre droites de transitions non-tangentielles
* Usinage de petits éléments de contour

* Usinage d'angles de contours ouverts

* Programmation des coordonnées-machine

Arrondi d'angle: M90

Comportement standard - sans V90

En cas de trajectoires intermédiaires angulaires, tels que les angles
internes et les positionnements sans correction de rayon, |'outil est
brigvement arrété. Conséquence:

* |a mécanique de la machine est épargnée
¢ les angles du contour sont parfaitement dessinés (extérieur)
Remarque:

Dans les séquences de programme avec correction de rayon (G41/G42),
la TNC insére automatiquement un cercle de transition aux angles
externes.

Arrondi d’'angle avec M90

L'outil est déplacé aux transitions angulaires a une vitesse de

. Fig. 5.41; Comportement de contournage
contournage constante. Conséquence: standard avec G40 et sans MSD

s |es coins sont arrondis - la surface de la piece est plus lisse
* |e temps d'usinage est raccourci

Exemple d'application:
Contours formés de petits segments de droites.

Durée de I'effet

Le mode erreur de poursuite doit &tre sélectionné. La fonction auxiliaire
MBS0 n'est active que dans les séguences de programme a |'intérieur
desquelles elle se trouve.

Fig. 542 Comportement de contournage
avec G40 et M0

5-36 TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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5 Programmation de déplacements d'outils

5.8 Fonctions auxiliaires influant sur le contournage et les coordonnées

Usinage de petits éléments de contour: MQ?

Comportement standard - sans M97

A un angle extérieur, la TNC insére un cercle de
transition. Lorsqu'll rencontre de petits éléments de
contour, I'outil risgue alors d'endommager celui-ci.
C'est pour cette raison qu'a de tels endroits la TNC
interrompt I'exécution du programme en délivrant
le message d'erreur RAYON D'OUTIL TROP
GRAND.

Fig. 5.43: Comportement de contournage standard, sans
que la commande n'émette de message d'erreur

Usinage de petits éléments de contour
avec M97

La TNC caleule un point d'intersection @) (cf. fig.)
pour les éléments du contour ~comme pour les
angles internes— et déplace I'outil 4 ce point. M97
est programmé dans la séquence & ['intérieur de
laquelle |'outil aborde cet angle externe.

Durée de I'effet

La fonction auxiliaire M7 n'est active qu'a l'intérieur
des séquences de prograrnme oll elle a été
programmée.

&

Fig. 5.44: Comportement de contournage avec M37

Schéma de programme
(. )
NB  GO9 L ... RH20 . iencns s e sssmmnans Grand rayon d'outil
NZO  GOT X oo Y oes MIBT oo nenmsnnees Aborder le point 13 du contour
N30 G91Y-05........ ... Usiner le petit élément de contour 13-14
NAG  X+100 .. ieeccecrereresressssssccneens reseses ..... Aborder le point 15 du contour
NBO  Y40,5MI7 ceirercreecrercvrens reresmneenens Usiner le petit élément de contour 15-16
NBD GO0 X .. Y s rerssmmsms e ssnmeeenenes Aborder le point 17 du contour

Dans les séquences N2( et NS0, on aborde les points extérieurs du contour:
On programme M7 dans ces séquences.
TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 537



5 Programmation de déplacements d'outils

5.6 Fonctions auxiliaires influant sur le contournage et les coordonnées

Usinage complet d'angles de contour
ouverts: M98

Comportement standard — sans M98

Ai'angle interne, la TNC calcule le point d'inter-
section (B des trajectoires de la fraise et déplace
I'outil & partir de ce point dans la nouvelle direction.
Ce comportement indurt un usinage incomplet
lorsque e contour est ouvert aux angles.

Usinage complet de contours ouverts ~
avec M98

Au moyen de la fonction auxiliaire M98, la TNC
déplace I'outil jusgqu'a ce que chaque point du
contour soit réellement using.

Durée de I'effet

La fonction auxiliaire M98 n'est active qu'a l'intérieur
des séquences de programme ol elle a été

programmee.
Fig. 5.46. Déplacements avec M98

Schéma de programme

( ™
N10 X..Y...G41F .... Aborder le point 10 du contour
N20 X .. Y= MBB e sreees .. Usiner le point 11 du contour
N3O X e i Aborder le point 12 du contour

5-38 TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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5 Programmation de déplacements d'outils

5.6 Fonctions auxiliaires influant sur le contournage et les coordonnées
I
M

Programmation des coordonnée%%agghine M91/M92

’
“ -
g

Comportementstandard

Les coordonnées se référent au point zéro piéce (cf. page 1-13).

Point zéro ragle

Les régles possédent des marques de référence. Une marque de réfé-
rence définit la position du point zéro de la régle. Si la régle ne posséde
qu'une margue de référence, celle-i représente le point zéro régle. En
revanche, si la régle posséde plusieurs marques de référence -4 distances
codégs-, le point zéro régle est déterming par la marque de référence la
plus & gauche de la régle {début de ia course de mesure).

Point zéro machine - fonction auxiliaire M91

Le point zéro machine est utilisé pour les opérations
suivantes:

* limiter la zone de déplacement {commutateur de
fin de course)

* aborder les positions définies par rapport 3 la
machine {par ex., position de changement d'outil}

+ initialiser le point de référence pigece

- X(Z,Y)

L e constructeur de la machine programme au
moyen d'un paramétre-machine et pour chaque axe
Iz distance entre le point zéro machine et le point
2éro régle.

i X(Z,Y)

Lorsque des coordonnées contenues dans des
séquences de positionnement se référent au point
zéro machine, on intreduit dans ces séquences la
fonction auxiliaire M91.

Fig. 5.47: Point zéro régle - et machine @ avec régles avec une

La commande affiche les coordonnées se référant ou plusieurs margues de référence

au point zéro machine avec l'affichage de coordon-
neées REF.

Point de référence machine - fonction auxiliaire M92

Qutre ie point zéro machine, le constructeur de la
rmachine a la possibilité de définir encore une autre
position se référant & la machine {peint de référence
machine).

Le constructeur de la machine programme pour
chaque axe la distance entre le point de référence
machine et le point zéro machine.

Lorsque des coordonnées contenues dans des
séguences de positionnement se référent au point
de référence machine, on introduit dans ces
séquences la fonction auxiliaire M82.

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 5-39



B Programmation de déplacements d'outils

5.6 Fonctions auxilizires influant sur le contournage et les coordonnées

Point de référence piéce

La position du point de référence pour les coordon- Gl |
nées de la pidce se définit en mode de fonctionne-
ment MANUEL (cf. p. 2.6). Les coordonnées du
point de référence devant servir 3 I'usinage sont
introduites directement.

Dans le cas ol les coordonnées se réfarent toujours
au point zéro machine ou au point de référence
machine, il est alors possible de bloquer
I'initialisation du point de référence surunou
plusteurs axes.

Si l'initialisation du point de référence est bloquée
sur tous les axes, la TNC n'affiche plus la softkey
DATUM SET en MODE DE FONCTIONNEMENT
MANUEL.

Fig. B.48: Point zéro machine -@- point 2éro pigce -@-

Facteur d'avance pour déplacements en plongée: M103 F...
Comportement standard - sans M103 F...

La TNC déplace i'outil suivant I'avance précédemment programmée et
indépendamment du sens du déplacement.

Réduction de 'avance lors de la plongée — avec M103 F...

La TNC réduit {'avance de contournage lors de déplacements dans le sens
négatif de I'axe d'outil. L'avance de I'axe d'outil est alors limitée & une
valeur calculée par la TNC 4 partir de I'avance précédemment
programmeée:

Frux™= Froa*F
m : Aﬁggce r?tiax. dans le sens négatif de 'axe d'outi!

F
Ferog - Avance précédemment programmsée
- Facteur programmé derrigre M103, en %

Durée de I"effet

M103 F... est annulée si I'on introduit & nouveau M103 sans facteur.

Exemple:
Avance de plongée 20 % de l'avance dans le plan
' 3
Avance de contournage réelle
[mm/rin.]
avecpotentiometre 100%
GO1 G41 X+-20 Y+20 F500 M103 F20 500
Y+50 500
G91 Z-2,56 100
Y45 Z-5 367
X+50 500
G90 Z+5 500

540 TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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5 Programmation de déplacements d'outils

5.6 Fonctions auxiliaires influant sur le contournage et les coordonnées

Vitesse d'avance aux arcs de cercle: M109/M110/M111

-
W

Comportement standard - M111
L'avance programmée se référe 3 la trajectoire du centre de 'outil.

Vitesse de contournage constante aux arcs de cercle {(augmentation et réduction de V'avance} - M109

Lorsque la TNC usine l'intérieur d'arcs de cercle, elle réduit 'avance
automatiguement et tant que I'avance reste constante & la pointe de I'outil.
Lors d'un usinage a ['extérieur d'arcs de cercle, I'avance est augmentée en
conséquence.

i

Vitesse de contournage constante aux arcs de cercle (réduction de I'avance seulement} - M110

La TNC ne réduit I'avance que s'll s'agit d'usiner I'intérieur d'un arc de
cercle. Lors d'un usinage externe d'un arc de cercle, il n'y a pas
d'équilibrage de 'avance.

Insérer un cercle d'arrondi entre des segments de droite: MT12 E... A...

Comportement standard - sans M112E... A...

Lorsque ['on usine un contour composé d'un grand nombre de petits
segments de droite, les angles sont abordés de maniére précise. Lors de
'exécution de programmes sans correction de rayon d'outil, ceci a pour A
conséquence une réduction & zéro de I'avance aux angles. E

Insérer un cercle d'arrondi entre deux segments de droite -
avec M112E... A..

La TNC insére des cercles d'arrondi entre des segments de droite sans
correction de rayon. Lorsgu'elle calcule le cercle d'arrondi, la TNC tient
compte de: J

* |'écart admissible introduit sous E par rappo'ri"au contour prograf'nmé {si
aucun écart admissible n'a été& introduit, F'infini est pris en compte}

* lalongueur des deux segments de droite a 'intersection desquels sera Fig. 549. Tolérance E entre le contour
inséré le cercle d'arrondi programmé et I'angle hmite A
¢ [‘avance programmeée (réglage du potentiométre sur 150%) et
l'accélération circulaire {définie par le constructeur de la machine &
partir des paraméatres-machine)

A l'aide de ces trois critéres, la TNC calcule trois cercles d'arrondi & partir
desquels sera inséré |e plus petit rayon. Lors de l'usinage, s I'avance de
coniournage est trop &levée pour le cercle d'arrondi gu a 616 caloulé, fa
TNC réduit I'avance de maniére automatique. Si I'on introduit sous Aun
angle limite, fa TNC ne prendra en compte l'avance programmeée dans son
calcul du cercle d'arrondi gue si I'angle correspondant 3 la modification du
sens est supéneur a I'angle limite programme.

L'écart admissible E doit &tre inféreur & |'écart entre points utilisé,

Programmation paramétrée

La valeur E peut &tre également définie par paramétres Q

Durée de F'effet

MT12 E... A... est active en mode pré-commande de vitesse et en mode
erreur de poursuite. M112 E... A... est annulée par M113.

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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Programmation de déplacements d'outils

5.6

Fonctions auxihaires influant sur le contournage et les coordonnées

Correction automatique de la géomeétrie de la machine lors de l'usinage avec inclinaison des axes:
M114 (sauf avec TNC 207)

Comportement standard - sans M114

La TNC déplace l'outil jusqu’aux positions définies
dans le programme d'usinage. Le décalage de V'outil
avec inclinaison des axes résultant de la géométrie
de la machine doit ensuite &tre prise en compte par
un post-processeur.

Correction automatique de la géométrie de la
machine - avec M114

La TNC compense le décalage de I'outil (fig. 5.50
par ex., dx et dz) résultant du positionnement des
axes inclinés. Une cotrection lindaire 3D est alors
réalisée. La correction de rayon doit &tre calculée
par un systérme CAQO ou par un post-processeur.

Une correction de rayon programmée {G41 cu G42} -
génére le message d'erreur SEQUENCE CN NON Fig. 6.50:
AUTORISEE.

Ainsi, lors de |'élaboration du programme CN par un
post-processeur, la géométrie de la machine n'a
donc pas besoin d'étre prise en compte.

Si la correction linéaire est réalisée par la TNC,

I'avance programmeée se référe & la pointe de l'outl,
ou sinon au point de référence de 'outil.

Durée de I'effet
M114 est annulée 3 partir de M115 ou par la séquence N9S 999,

Décalage du point de référence de I'outi! lors de

Iinclinaison de I'outil

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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5 Programmation de déplacermnents d'outils

5.6 Fonctions auxiliaires influant sur le contournage et les coordonnées

o

Avance en mm/min. sur axes angulaires A, B, C: M116
z#:;&;i"

Comportement standard - sans M116

Pour un axe angulaire, la TNC interpréte {'avance programmeée en degrés/
min.. L.'avance de contournage dépend donc de la distance séparant le centre

de I'outil du centre des axes angulaires. Plus la distance est grande et plus
I'avance de contournage est importante.

Avance en mm/min. pour axes angulaires - avec M116

Pour un axe angulaire, la TNC interpréte I'avance programmée en mm/min..
L'avance de contournage est donc indépendante de ia distance séparant le
centre de I'outil du centre des axes angulaires.

Durée de 'effet

M116 est active jusqu'a la fin du programme {séquence N89899) et
s'annule autormnatiquement, ’ ’

- fl

*

Autoriser le positionnement de la manivelle en cours d'exécution de programme: M118 X... Y...Z..,

Comportement standard — sans M118

La TNC déplace I'outil dans les modes Exécution de programme tel que
défini dans le programme d'usinage.

Autoriser ie positionnement de la manivelle —avec M118 X... Y... Z...

Parallélement au déroulement du programme, M118 permet d'effectuer
des corrections manuelles 2 I'aide de la manivelle. La valeur de ce
déplacement est introduite dans les facteurs spécifiques des axes X, Y et
Z, dernére M118 {en mm)}.

Durée de l'effet

M118 X... Y... Z.. est annulée sil'on introduit & nouveau M118 sans les
facteurs X, Y et Z.

Exemple: Pendant |'exécution du programme, il convient de pouvorr se
déplacer avec la manivelle dans le plan d'usinage X/Y £1 mm.

Séquence CN: GO1 X0 Y385 G471 F125 M118 X1 Y1

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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5 Programmation de déplacements d'outils

5.7 Positionnement avec introduction manuelle: Fichier-systeme $MDI

Le mode de fonctionnement POSITIONNEMENT AVEC INTRCDUCTION
MANUELLE sert également & programrmer et exécuter un fichier-systéme $MDI.!
{ou $MDI.H). $MDI se programme comme un programme d'usinage.

Exemples d'application:

* Prépositionnement
+ Surfagage

Programmer un fichier-systéme SMDI

Sélectionner le mode POSITIONNEMENT AVEC INTRODUCTION MANUELLE

g

[ Programmer au choix un fichier-systéme $MDI

Exécuter un fichier-systeme $SMDI

Sélectionner le mode POSITIONNEMENT AVEC INTRCDUCTION MANUELLE
.

l.ancer I'exécution du programme

544 TNC 425/TNC 415 BfTNC 407



5 Programmation de déplacements d'outils
5.7 Positionnement avec introduction manuelle: Fichier-systéme $MDI
Exemple d'application . o

Eliminer le désaxage de la piéce sur machines équipées d'un plateau circulaire
Préparatifs:

Réaliser la rotation de base & |'aide du systéme de palpage 3D; noter
I'ANGLE DE ROTATION et supprimer la rotation de base.

s Commuter sur le mode de fonctionnement ™

S
w

Ouvrir le fichier-systéme $MDI

* Programmer la rotation

-

END Clére l'introduction

Sélectionner I'axe du plateau circulaire
Introduire I'angle de rotation qui avait &té noté

Le désaxage sera ¢liminé par la rotation du plateau circulgire

L . Er

P
2

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 5-45
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Sous-programmes et répétitions de partie de programme
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6.2 Répétitions de partie de programime .........ccccovmnresrmsnssiinsssssssais: 6-5
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Sous-pregrammes et répétitions de partie de programme

6

Sous-programmes et répétitions de partie de programme

Des phases d'usinage déja programmées une fois peuvent étre exécutées
plusieurs fois & I'aide des sous-programmes et des répétitions de partie de
programme,

Label

Les sous-programmes et répétitions de partie de programme sont marqués
au movyen de LABELS (de I'anglais = margue, désignation)

Les LABELS portent un numéro compris entre 0 et 254.
Chaque numeéro de LABEL (sauf 0) ne peut &tre attribué dans le
programme avec G98 qu'une seule fois

LABEL 0 désigne la fin d'un sous-programme.

6.1 Sous-programmes

Processus

Recommandations concernant fa programmation

Le programme (principal) est exécuté (D) jusqu’s
I'eppel d'un sous-programme {séquence avec Ln,0)

Le sous-programme est ensuite exécuté (@)}
jusgqu'a Ia fin {GO8 LOY

Puis, le prograrnme principal se poursuit avec la
séquence suivant |'appel du sous-programme ().

Un programme principal peut contenir jusqu'a
254 sous-programmes

Des sous-programmes peuvent &tre appelés
dans n'importe quel ordre et autant de fois qu'on
le désire.

Un sous-programme ne peut s'appeler lu-méme
Les sous-programmes doivent &tre programmeés
a la fin du programme principal {derriére la
séquence avec M2 ou M30)

Si des sous-programmes sont situés dans le
programme avant fa séquence avec MO02 ou
M30, ds seront exécutés au moins une fois sans
gu'il soit besoin de les eppeler

N1

N99o9s % .. *

% ..¥

¢

L1,0*

Z+100M2*
GesL1 ™

@
W@-.m

¢

GesLo* -~

Fig. 8.1

Deroulement de I'usinage avec sous-programmes;

S = saut, @ = retour

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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6  Sous-programmes et répétitions de partie de programme

6.1 Sous-programmes
Coo b e o B il

¥

ir

Programmation et appel d'un sous-programme .

Marqguer le début

pirecs Sélectionner la fonction Initialisation de label.
88

>

_6:9 1;67’._ 5_,55;" ”" ”"‘?“” ?;335’5”«;.‘\' g@f{@wo 5“/?:";-"-«-:94 f‘/’c.t» /ﬁfﬁ;’ﬁsﬂ&fﬁ" Eﬁ#‘?w "

o ﬁ’ ABELZ: ’“% f s *zs%”*”’w A ﬁ’ Gt »»«‘f‘
- 4’ cc. \. 9

{ 2'1: A TR 6‘&*’-& «:w-;%*i' &:-‘:"‘ # .o..f? ‘3?.':/'.3;;;.“ ..'S-’F’-a-’.m «'5".‘»5.5""');5'-

. B a Le sous-programme débute par ex. au LABEL 5

.ﬁ; e
fffw’-

Séquence CN: parex. GBE L5 *

Marquer la fin

Un sous-programme se termine toujours au LABEL 0, ;

( a a “ Sélectionner la fonction Initialisation de label.
T

/¢ .-.-,.-.n., TR AL, ‘1",_ i -cr RN W:-.. -o--' .-a.»-:»’.« .t«y» R e, Y °’
s .o\.» az q:.rw.- '5\‘.52"."{».‘ @. .~,w_./ ¥
S .@f-;, e :-’:- i @fﬁ,;symzfz,‘éac Mrﬁéﬁ.@’fr\‘%ﬁ SR ”’f ’7

= s i

.‘:x ik
e

/ .w

ﬁ’% M o ,

a @ Fin du sous-programme

Séquence CN. G98 L0 *

Appeler un sous-programme

Un sous-programme est appelé au moyen de son NUMERO DE LABEL.

a . m @ Le sous-programme suivant LBL b est appelé

3

Séquence CN.zB 150*

»

s st s o I T —
wﬁ*%;f” Gty ,;:wa e ﬁﬁ;éaz%aww’fa‘m ,,,ﬁ?jﬁ %ﬁf A ff,,fff 4:?; S ggﬁ"
e m.«r ,-_ \ «:\ }5;
L 3@2 g 5’ mdag;t-a .; Gies Ik
Wo;r iz g e G, T Setg Sl i s &?em»,;f“o» r «-«» ; %ﬂf
N R R R e T R U e R R
-
.
- 1 -
R
5 '
- . T o -
LIV € N
[ B
. -
- . 5 '
’ X . -
L
b ' - ¢ il
. ¥ LI

W,, ﬁéﬁf g,,;aj-f e

% %?:& /g;;:ew
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B8  Sous-programmes et répétitions de partie de programme

6.1 Sous-programmes

Exercice: Série de quatre trous a trois endroits de la piéce

&

i ;,ae{ ,

2% 4' (-vﬂ\- ' ,.+/ ,a 4 ,,g;.%
i / f:

‘%f#ﬁ/{:’/x"

WX’&” P 5:5%:?&’:2#"%/ %ﬁ,%ﬂ’f* é"ﬂ”ﬁb}%ﬁ;’*’g’ g2
/

o J/fga—n— rTft‘ r _f e gﬁﬁﬁ//fa} {,«éﬁr s "ﬁ’?@"”ﬁi’:'ﬁ
yﬁ A wz,/f i ,9 ff‘f, 5

_'_,..-/«.-,..-.» w.-' ?F‘ ,’_:;...-.- *’/5»""{‘/’.*;_6_{"',.4:'-" /4_%/ ,
R ':’ .—’f"+.—' "-%"’f".éd’%ﬁ -H/}.-‘”" .—:o.—:-‘a-"? «'-"s./ F".-' 6;;5:;'

z,%f»;

ja

,cr_,-' .r.-:-'

T, e Ay
Pg’fj,,u/f

.g:» ]
gt '? .5..—:/ 2 R e

Groupe (D X = 15mm Y = 10mm
Groupe & X = 4Bmm Y = 60mm
Groupe @ X = 75mm Y = 10mm
Ecart entre
les trous IX = 20mm

Y = 20rmm
Profondeur de
percage {PROF) Z = 10mm
Diamatre
des trous- %] = bmm

Coordonnées du premier trou de chagque série;

)

ZA

Programme d'usinage

%S641G71% L
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20*

N30G98T1 L+OR+2,56*

N40 T1 G17 $3500 *

NBO G83 PO1 -2 P02 -—10 POB —5 P04 0
P05 100 * .

N&0 GO0 G40 G90 Z+1 00 MOS * o
N70X+15Y+10*

NBOZ+2MO3™*.

NSOL1,0* . .

N10GX+45Y+80 ™ ..
N11OL1,0* ... . .
Ni20X+75Y+10* .
N130L1,0*. s
N140Z+100 |V|02*

N150GS88 L1 * .
N160G79* . .. .
N170G91 X+20 M99 *
N180Y+20MB9 *.
N180 X-20 GS0 M88 *

N200GS8LO * ..
L N9D293 %364l G71 * .

N20 G31 GO0 X+100 Y+100 Z+0 *

... Début du programme
... Définition de la piéce bruie

Deéfinition de 'outil

. Appel de I'outil

Définition du cycle Pergage profond {ef p.8-5)

. Dégagement et changement de I'outil
..Aborder le groupe 1 de trous
.Prépositionnement dans |'axe de plongée

Appeler le sous-programme {qui sera exécuté avec la
séquence N20)
Aborder le groupe 2 de trous

. Appeler le sous-pragramme

Aborder ie groupe 3 de trous

..Appeler le sous-programme

Deégager I'axe de plongée,
Fin du programme principal (M2); le sous-programme est
Iintroduit derriére M2

. Début du sous-prograrmme

. Executer le cycle Pergage profond pour le Ter trou
.. Aborder le 2éme trou en incrémental et percer
...Aborder le 3éme trou en incrémental et percer

Aborder le 4&me trou en incrémental et percer; commuter sur
les coordonnées abselues (GS0)
Fin du sous-programme

.Fin du programme

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407



||

st

6 Sous-programmes et répétitions de partie de programme _

Imp -

) ' v b, Pl
}‘,.'ks, ! T v"-(“%:""ﬁ” L)}‘ 1‘;’°
S

4

6.2 Reépétitions de partie de programme

Tout comme les sous-programmes, les répétrtions
de partie de programme sont marguées au moyen

de LABELS.
Processus
Le programime est exécuté jusqu'a la fin de la partie o . *
du programme {séquence avec Ln, m} (@D, @). .
La partie du programme est ensuite répétée entre le ’ @

LABEL appelé et |'appel de label autant de fois que

défini dans m (@, @) ; (98 l:1 *
Al'issue de la demiére répétition, le programme se . @ % @ % @
poursuit (B} . & x
: Li,2*
Recommandations concernant la programmation : @
* Une partie de programme peut étre répétée a NS9gag o o *

suite jusqu'a 65 534 fois
s | es parties de prograrmme sont toujours exécu-

t?&? une fois de plus qu'il n'a été programmé de Fig 62, Déroulement de |'usinage avec répétitions de partie de
répétitions programme; (@) = retour

Programmation et appel de répétition de partie de programme

Marquerle début
a B “ Sélectionner la fonction Initialisation de label

(s PR ;»*«T@ga F R Gy S TR I S R SO DU R, AT s.,f««ae;.,. \'.‘\:u'"":'v‘:}%ﬁ@maﬁvff’%\onm/t:’vsfx B e G e e

 NDMERODEIRRRC S i B e . .

b R e ,:**'g::*ééx“fﬁmas&‘ﬁ%» G éﬁ%
La partie de programme est répétée 3 partir de ce LABEL, parex. &

Ex. IFg A

partir du LABEL 7

Séquence CN: Ex. G98L7 *

Nombre de répétitions

Le nombre de répeétitions est défini dans la séquence gui appelle égale-
ment la répétition de partie de programme  Cette séquence margue aussi
la fin de la partie de programme.

La partte de programme, par ex. a partir du LABEL 7, est répétée jusqu'a
. n a @ cette séquence, par ex. 10 fois, soit exécutée au total 11 fois

Séquence CN: parex. L7,710*

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 : 65
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Sous-programmes et répétitions de pariie de programme

6.2 Répétitions de partie de programme

Exercice: Rangée de trous paraliéle & I'axe X

-~

Cocrdonnées
du 1er trou: X = 5mm ZA
Y = 10mm
Ecart entre
les trous (X = 15mm
Nombre
de trous: N = &
Y :
Profondeur 7 §
de percage Zz = 10 7 : si
Diamétre ,{ gif,;
des trous g = 5mm ’fﬁj;ﬂz X
\ J e v
Programme d'usinage
%866l G71 ¥ i, Cee e e .. Début du programme
Ni10G30G17X+0Y+0Z-20*. .. . . Définition de la piéce brute
N20 G371 GO0 X+100Y+100 Z+0 *
N30GS9T1 L+OR+26* ... ... ... . Définttionde I"outil
NAOT1 G1783500% . .ves o e eee . Appel de l'outil
N0 GO0 G40 G20 Z+100MOB ™ ... . . .. Dégagement et changement de |'outil
NBOX-10Y+10Z+2 MO3* ., . ..... . Prépositionnement au point déczlé de |'écart entre les trous
dans le sens négatif de I'axe X
N70Gag LT * .. . Début de la partte de prograrmme qu: doit étre répétée
N8O GO1 X+18*, . ... .Aborder la position de pergage en ncrémental
NO0 GO1 GEO Z-10F100* ... . ....... ... Per¢age (absolu)
N100 GO0 Z+2* .. ...... .. Dégagement
NIT1OLLS™ . .. . . o o r e 0 e e, . Appel du LABEL 1; répéter 5 fois (pour 6 trous) la partie de
programme entre la séquence NS0 et la séquence N110
N120Z+100MO2* . ... . . . L .Dégager I'axe de piongée
N99989 95661 G71 *
6-6 TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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Sous-programmes et répétitions de partie de programme

Répétitions de partie de programme
1

Exercice: Fraisage avec répétition de partie de programme, sans correction de rayon
PR

ek

( Phases d'usinage
* Sens de fraisage du bas vers le haut

* [sinage de [a partie X=0 4 50 mm
{(programmer toutes les coordonnées en X
diminuées du rayon de 'outil) et Y=0 4
100 mm- GS8 L1

» Usinage de la partie X=50 4 X=100 mm
{programmer toutes les coordonnées en X
augmentées du rayon de |'outll
etY=08100mm::G98 L2

= Aprés chaque pas d'usinage, I'outll est
déplacé en incrémental de +2,5 mm sur

.

faxe Y.

J
N,
S R R R %@2«;%3*’
%é; 7 ﬁggé%ﬁ.%%&% -;gpgg,n‘;,@«ﬁ ;.—g\‘gxe«@mq% ,{,.;1\?%%%';%%3%
S EEOURICET RlIS >g,3$t§ﬁ§f£§§ SEEE A o
Lot lelenide oo s
S e

Programme d'usinage:

%SEZIGTT* o s -
N10G30 G17 X+0 Y+0 Z-70 *

N30 GO9S TI L+OR+10* . _,
N4OT1GI781780* ... ... . ...
N50 GO0 G40 G90 Z+100 MO8 *
NEOX-20Y-1 MO3* ... ...

N80 G290 Z-51 *
NS0 GO1 X+1 F100 *
N100 X+11,646 72-20,2 *

N120 G501 X+41 *
N130 GO0 Z+10 *

N140 X-20 G291 Y+2,6 *
N15011,40*

N160GS0Z+20% ... .. ... .
N170X+120Y-1* ... ...
N180GeBL2* . ... ...

N190 G800 7Z-51 *

N200 G071 X+99 F100 *

N210 X+88,354 7~-20,2"* . ......... . ...
N220GOBX+B80Z+0*. .. . ... ... ...

N230 GO1 X+59 *

N240 GO0 Z+10 *

N250 X+120 G91 Y+2,5 %

N260LZ40* ... .. ... . ..
N270GS0Z+100MOZ > . ...
N98999 %5671 G71 *

N20 G31 G0 X+100 Y+100Z+0 *

N7OGIB LT * oo e o o+ s e s

N110GOB X240 70 . 7 Tnr T

.. Début du programme
. Définrtion de la piéce brute {attention; valeurs modifiées)

.. Définitionde['outil

.. Appel de I'outil

Dégagernent et changement de |'outil

. Prépositionnement dans le plan
.. Début de la partie de programme 1

Partie de programme pour l'usinage de

. X=0a50mmetY =02100mm

Appel du LABEL 1; la partie de programme située
séquence N70 et N150 est répétée 40 fois

.. Dégager 'axe de plongée
... Prépositionnement pour la partie de programme 2
. Début de la partie de programme 2

. ... Partie de programme pour |'usinage de
. X=504100mmetY=0a100mm

... Appel du LABEL 1; [a partie de programme située
... S2quence N180 et N260 est répétée 40 fois
. Dégager 'axe de plongée

entre la

entre la

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407




6 Sous-programmes et répétitions de partie de programme

6.3 Programme principal pris comme sous-programme

Processus

Le programme est exécuté ((D} jusqu'a I'appel d'un
autre programme (séquence avec %]} .

. . %A gy %B.. *
L'autre programme est ensuite exécuté jusqu'a lafin . i
(@) ' @ ®©

Le programme & {'intérieur duguel a été appelé ) o n ! .
I'autre programme se poursuit avec la séquence . % B d
suivant I'appel de programme (@) . @ 4 i -

®
NS9999 %A . * b NOOOO9 % B L *

Frg. 6.3 Deroulernent d'un programme principal pris comme sous-
programme, (§)= saut, = retour

Recommandations concernant la programmation

¢ Siles programmes scnt appelés a partir d'une
mémoire externe, s ne doivent pas contenir de
sous-programmes ou de répétiticns de partie de
programme.

e les progremmes principaux pris comme sous-
programmes n'ont pas besoin de LABEL

* |Le programme gui a été appelé ne doit pas
contenir de fonction auxdiaire M2 ou M30

+ | e programme gui & été appelé ne doit pas
contenir de saut dans le programme appelé

Appeler un programme principal pris comme sous-programme

2 o A a%ﬁ"aa-’n-‘/a-’au C A L IR T T R N T A o S e O e e ¢ T
v o B0 s B L S S U R O b B T L e e )
I iy a@‘g;g’, NI
" st e R TR T BN i o B b Arbaei v o Tl el F g ! b RS R o
43 i TR L v T G d Yt g B e U e B Ay e e iy T Gt BTG E T AR e S TR
Programmer |'appel du programme princtpal et introduire le nom du programme & appeler J

-

EXT .H .1

s Appeler un programme en Texte clair H

e Appeler un programme en DINASO .1

» Appeler un programme a partir d'une mémotre EXT
externe

Sequence CN. par ex. % NAME

A S S S 4 4 o 5 8 St 2 SN B s s R S T B B s
4} R e S e B e R s O M S e :.pf,g**"f—’x ,ﬁ;fﬁ s‘@’; f,;,%;p,f,s ot T LY e ﬁ,@é‘fﬁﬁ” HEE
/¢ sc;f{’;::zg,}.g/, G R L R ~Z R A R B g S AR T T ',,ﬁ,gr',,&; S B GG TR o e e bR »3) Gani A
é? L e ARREE # e % TR i
}}; W-@ 53 mﬁ;e 57 2 t:ie’d % ﬁage-' *-5; L L - o
-:v'-:-'.-/; ety g’/-‘ T B EH:’;--F L t, " ,a,rirp et ;%Jf }ﬁg K ;‘.”’ﬂj > u «; g’ {’o v * " :5 B ‘:F'E‘ p -"‘?-': _,_.’,.F/
e o E’ 5 LA B2 o p - . kS b 7,
L R A R S R et b D VLA e B R R ST b e B b Bt L D DR TN,
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6 Sous-programmes et répétitions de partie de programme

W
e Y
CR I R

6.4 Imbrications

L'imbrication de sous-programmes et de répétitions de partie de
programme peut étre structurée de la maniére suivante

Sous—prog rammes dans Sous-programme

» Répétitions de partie de PGM dans répétition de partie de PGM
s Répétition de sous-programmes
+ Repétitions de partie de programme dans sous-programme

Niveaux d'imbrication

Les niveaux d'imbrication définissent combien les parties de programme
ou les sous-programmes doivent contenir d'auires sous-programrmes.,

Niveaux d'imbrication max. pour sous-programmes. 8
Niveaux d'imbrication max. pour appel de programme principal: 4

Sous-programme dans sous-programme

Structure du programine
% UPGMS G711 *

9 |

Ex. N1T7L1,0™* s et e s s e + 4 ves e+ ... Le sOUS-programme dans G98 Llest appelé

¢

Ex. N35GO0 G40 Z+100M2* .. . ... ..... ... ... Derniére séguence du programme principal {avec M2}

LN ) - =]
S Le L T v g B o & Sate e
o Fobdenat i S TL TN S M TR R - AT <§1\S_‘ e
st e el g B I b A RS, e
P M i s R R SR NSO O S R
GG LA L T e TR E A T e T e
sl 5 T E Tapde el e By YD R s T e o
SO SOl 6 B ST LI N L SN
2o . &) L b FE R e T, aninas W S T £ . '3
SRR AR TR U, L B T e T by e e RN e T
et N R T N 3 R TR T T e T TR iSR0SI pEE
2 E s Sahen S D S L e T LR eowe DR el Ly S NS . SO E TR R A
2 N RETS 2 Q8 a8 2 o e gt R el el oo digver apselidii o 8 lh
<, o "
B R e L I SR S S Ao P S L e, B
ke T e T Bl TR e - - FAR Y IS 3& 2

IV E i S8 IR TR B A N N S A EaesAmGBmhe i
r:.;'?;’,f:i’:e‘ C«;':-%o i 3%{_::.;-3_,6,‘ FR Ok ;:';'6-;@»3 el A8 OLE PO BN S e P
- T e St BRE wEn 4 L ) e R

AR RN et T el DT ey o el BN R RS RS

S AAE D Sy s S ke e B e et

P 2qat 2 A AR RS S I S L PV £ R S TP

b MABGEB L0 T L D i g s o FIN du sous-programme 1

A e L T R T R

R e T T A e STROTTRIARESN T VL ek e B I R

i A S L A i S A R RO A 0

B S R Sk \

S e

E e e e AT, S 5 o e

e NAGBOR LA s e it e s a3t
;;’(,p&w L2 G i peeecingn SRS G CEE L P TR i S “’t’—"rﬁ% o ngggﬁ- s e ,_@-&
E oM P O Tk et s
e et e Tl ] ,%3‘-"&5"’ el fa) 0"'3,’;%:‘-” Spiraly i

o 4 ¥ 3k % b 3 e A 3

Boin Sl e s
e BRI 3vﬂ"«’wf§§%§ﬁw ARSI ST e SR
Srmlim e e W e S VI R S e T R EEngmia
Pt R £ O A S T ] el B SR B e 0 T C Dt o TR R

fiy G Ba“ﬁ% R RN PR L Find A PRI
FERENDIE R S R e R N in du sous-programme 2

i

s
B o T D i T =, gy & o Tk
R N M B I SRR R U AR _J

NS8989 % UPGMSG71* .. ........ ....Fmnduprogramme principal

Exécution de programme

ier pas. Le programme principal UPGMS est exécuié jusgu'a la
ségquence 17

2nd pas’ Le sous-PGM 1 est appelé et exécuté jusqu'a la séquence 39.

3éme pas Le sous-programme 2 est}:ppelé et exécuté jusqu'a la
séquence 62 Fin du sous-pregrarmme 2 et retour au sous-
programme dans lequel il a été appelé.

déme pas Le sous-programme 1 est exécuié de [2 séquence 40 4 la
séquence 45. Fin du sous-programme 1 et retour dans le
programme UPGMS.

5éme pas’ Le programme principal UPGMS est exécuté de la ségquence
18 a la séquence 35. Retour & la séquence 1 et fin de
programme.

TNC 425/TNC 415 BfTNC 407 89




6 Sous-programmes et répétitions de partie de programme

6.4 Imbrications

Exercice: Séries de trous a trois endroits [cf. p. 6-4), réalisées toutefois avec 3 outils différents

g A
Phases d'usinage:
Peintage - Pergage profond - Taraudage
o gf’f%’” el Z4
géa’ i f ?’cé%iﬁ%%""” .
/cr.,ﬂﬁ’f'"ﬁ ”/ "’ ’ e ?a’i{.wffr .».-é'/?-s yja/r&;ﬁ i
f G ,,5}, *"vaw’ gg gﬁé’:’wf»f i -
:3" i */W/B"V % ”f’fﬁ-ﬂw f’ 4-:-'.-.-’»" T «?W&wg 100 >
%ﬁ%gﬁ,ﬁ"ﬁ e > -
A R T b o S _,;.-'?" /.2:-'” i -15 20 20
iy eEe 20
Coordonnees du ler trou de chague série: ﬁ\; ! . | | { -
® X=15mm Y =10mm =7 ,i;/ i T x
® X =45mm Y =60mm _15 z ! /a,/
)] X = 75mm Y =10mm —20 o II |‘ E g 3[
Ecart entre
les trous. X=20rmm 1Y =20mm
Coordonnées pour le pergage
Pointage ZS= 3mm @ = 7mm
Percage profond ZT = 16mm @ = 5mm
Taraudage ZG= 10mm @& = Bmm
o J - s
Programme d’usinage )
%S86101G71 * .. Début du programme

N20 G31 GO0 X+100 Y+100Z+0 *
N30 G99 T25 L+0 R+2.5 * . .
N40 G99 T30 L+0 R+3 * . .

NB0 735 G17 83000 * . . »
N70 G83 P01 -2 P02 -3 P03 -3 P04 0
P05 100 *

N8OLi,0* ... . .

N90 T2b G17 52600 * ..

N100 G83 P01 -2 POZ -25 P03 10 P04 0
P05 150 *

N110L1, o* -

N120 T30 G17 S100 *

N140L1,0*. ;

N1502Z+100 M02* .

N160GS8 L1 * .. ... .
N170 GO0 G40 G90 X+15 Y+1 0 IVI03 *,

N130 G84 P01 —2 P02 15 P03 0.1 P04 100 * .. .

.. Appel du sous-programme 1
. Dégager I'axe de plongée, fin du programme principal

o 630 017 )(.,.0 Y+0 2_20 e e

NBO G99 T35 L+0 R+3,5 * e

.............

. Aborder |z série 1 de trous

. Définition de 1a piéce brute

. Définiton de I'outil pour le pergage profond
. Définiton de Poutil pour le pointage

... Définiton de !'outil pour le taraudage

... Appel de 'outit pour le pomntage

. Appel du sous-programme 1
.. Appel de I'outsl pour le pergage profond

. Défimtion du cycle Pergage profond
. . Appel du sous-programme 1
... Appel de 1'outil pour le taraudage

Deéfinition du cycle Percage profond

Définition du cycle Taraudage

Début du sous-programme 1

Voir page suivante

6-10
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6 Sous-programmes et répétitions de partie de programme

o TR

STY IR ‘5

~ Frs

8.4 Imbrications

;
x i
OREES L h e e

N180L20* ... .. ... . -
N20OX+4BY+B0* e v
N2T1OLZ20% . oo s i s e
N220X+75Y+10* .. .
N230LZ0% ...t e
N240GO8LO* ... ...

N260 G79 *

N280 Y+20 Mg9 *

N290 X-20 G980 M99 *
N300GO8LO* . ..
N92989 %5610 G71 *

NIBOZ+2 ¥ corriieriiiniias reniees v

N2B0GBB L2 * | et ettt i e

N270 GS1 X+20MOB * L et e e

... Prépositionnement dans ['axe de plongée
.. Appeler le sous-programme 2

Aborder Ia série 2 de trous

.. Appeler le sous-programme 2

.. Aborder la série 3 de trous

.. Appeler le sous-programme 2

. Fin du sous-programme 1

Début du sous-programme 2

..... Usinage des trous avec le cycle actif concerné

. Fin du sous-programme 2

Renouveler des répétitions de partie de programme

Structure du programme
% REPS G771 *

N wngy .
L FEE ] T N e fanp Red JERTRRY 4L LB
L% SN %;ﬁ TR R T IR o IR
5 o) 5
Sttty SRR e Bl e Ve i
S BT PRIEY i S
FETER RS Ve AL, TR S ]
BT B b 27 T EITI R I T o
-4 g e B P P IR A TS
2 T S T U S o AN S TR Ay
T I e N IR S e B N e A g
ENCICER LTS D I L T
4 e R A RN S T g ]
B Sl SRR e S B e vk S G0
= 4 o g
-\.%'5' s ko _.,_-«/a.,pf;/ SYETEE
FPEE MO BB e R L £ o buatd
¥ 5
oS e S 3%t
bt e
b \%,- % = b 1 s
Sl 2
M 2
o e ) %
Pt ,3?3,5% = %7k
Lt SR Tl
it e
L R DR
St 27, 7
EE e g i 3 s st
H ) ‘ o K
;x"'a \c?_«.o\d;-&,:o-‘?",::‘.’;}., 5 S i
el ' X
SEigrertl it L e rhios A
o et e o T - i
oS BTG T FE T Vw7 0 BT TR laad AT
N o I L A Nl N SRt " o
ety 5,»\.-,53&\-.”,&4\ A T S A LI AL
S EONAR L g R R e Sk A g R T g ey
s B iy P2 WX N S S eI R B 7 T
3535 NOT i By M el e fean b i e e
3 s ;
R A LT e AP LA T I A o S T S84

N99999 % REPS G71*

Exécution de programme

E22d

v
e
B P
R
S,
S L
~ s

St A
o, F
T

v
3

%
<
LRS- AN

&
BE

I
MR

o
L
o)

{séquence 20} est répétée 2 fois

+#  Partie de programme située entre cette séquence et G98 L1
LeD0e (s@guence 15) est répétee 1 fois

Yer pas: Le programme principal REPS est exécute jusqu'a la

séquence 27

2nd pas: La partie du programme entre les séguences 27 et 20 est

répétée 2 fois )

3éme pas
28 & la séquence 3b

Aéme pas:

répétée 1 fois.
béme pas.
6&me pas:
7&me pas

Le programme principal REPS est exécuté de la séquence
La partie du programme entre les séquences 35 et 15 est

Répétition du 2&éme pas & l'intérieur du pas @)
Répétition du 3éme pas & ['intérieur du pas @)
Le pregramme principat REPS est éxécuté de la séquence

36 & ia séquence 50 Fin du programme.

Partie de programme située entre cette séguence et GI8 1.2

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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6 Sous-programmes et répétitions de partie de programme

64 Imbrications

Répétition de sous-programme
Structure du programme
% UPGREP G71 *

v e /' * w’ o S A

T e

:5_;? % Jféﬁ ; %.r .r;.rm.»fw,m 5‘ Iﬁjg ‘%’éﬁ
" = .—" ki /

)-' / .;5&":-79 «“-:- J;W'S
. ’%’4{ v
;%’:F'Mf /2%‘?{/ Af\?kﬁ/i "‘:-".C”ﬁ 1?3«"/3:—’55‘“ i’;ﬁgﬁ}ﬁﬁﬁwzgﬁ'%&m%dw/ «‘ff e
Ex. N:IQ GO0 G40 Z+100M2* . . eovoes .
N20 GOSLZ*.. . ......
Ex. N28 GO8LO*. . .
NO9999 % UPGREP G71 *

Exécution de programme

. Appel du sous-programme
7 . Répétition de partie de programme

. . Derniére séquence du programme principal avec M2
... Début du sous-programmme

Fin du sous-programme
Fin du pregramme pnncipal

Jer pas’ Le programme principal UPGREP est exécuté [usqu'a la
séquence 11

2nd pas: Le sous-programme 2 est appelé et exécuté

3éme pas’ La partie de programme située entre la séguence 12 et la
séquence 10 est exécutée 2 fois Le sous-programme 2 est
répéié 2 fois

deéme pas: e programme principal UPGREP est exécuté de la

séquence 13 a [a séquence 18, Fin du programme.

6-12
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Programmation a l'aide des paramétres Q

7.1

12

7.3

7.4

1.5

7.6

1.7

7.8

1.9

Familles de piéces — Paramétres Q
au lieu de valeurs numériques ............ ST yirsnsassraresssrnantenenarsranan 7-4

Description de contours avec fonctions mathématiques................ 7-7

SoMMaIre des FONCHIONS e ssgesssssestrsssrsssiisies #=¢

Fonctions angulaires (trigonomeétrie) .............ccocceecrinencereremsemresnenns 7-10

Sommaire des TONCHONS ....iciviiirrn s sccnisasssssss s ress #1210

Conditions si/alors avec parameétres Q. ........... ethmmertsnnne et nns 7-11
Sauts ... reenieertEreeaeit e bbrtreeets sesbababatRtsases s iestabasasanssirasensissrasreenraasaee Am )
Sommaire des fonctlons .......................................................................................... 7-11

Controle et modification de parameétres Q.......cccccconvicemniransssnnersan 7-13

Autres fonctions ......... cemanensneres CrrmeseemeressEETeECETSRESHEANSNrRERELYREERRART RO TN bRRRY 7-14
Emission de messages d'arreur .. eentbrenerornnensabssenrrettarnesastansrearsrenen 1= 4k
Transmission via |'interface de données externe .................................................... 7-16
A actatioN AV aULOMEIR ...t s se i rse s sr et vssnr e s e asareeans 7-15

Introduire directement une formule......c.cccverue NertesiretiraenriRsarenuanrrannS 7-16

Sommaire des FONCHONS i v e stanss e tsssses 7710

Mesure a I'aide du systéeme de palpage 3D
en cours d'exécution du programme...........cuns PO T 7-19

Exemples de programmation ... 7-21




7 Prograrmaticn 2 l'aide des paramatres Q
Paramétres Q:
» Familles de piéces
« Définition d'un contour au moyen de fonctions mathématiques
Une famille de pidces peut étre définie dans la TNC dans un programme
d'usinage 3 part entidre. Lors de l'introduction de ¢e programme, les
valeurs numérigues sont remplacées par des variables -paramétres Q-,
Exemple d'utilisation des paramatres Q :
* Valeurs de coordonnées
* Avances
* Vitesses de rotation
* Donnéesd'un cycle
ig 71: ! bl

Un paramétre Q est composé de la lettre Q et d'un nombre compris entre 0 Fig 71: Paramétres Q pour les vaniables
et119.
En outre, les paramétres Q permettent d'usiner des contours définis par
des fonctions mathématiques.
Grace aux paramétres Q, des pas d'usinage peuvent étre exécutés en
liaison avec des conditions logiques.
Paramétres Q et valeurs humérigues peuvent étre mélangés dans un
méme prograrmme.
Les différentes fonctions des paramétres Q peuvent étre introduites soit
séguence par séquence (cf. p. 7-7), soit regroupées dans une formule et
au moyen du clavier ASCII {cf. p. 7-16}.
Aprés avoir sélectionné les fonctions des paramétres Q au moyen de la
softkey PARAMETRES, la TNC propose un menu de softkeys permettant
de choisir entre des groupes de fonctions:

BASIC -

ARTTH- TRIGO JUMP DIVERSE FORMULA E ND

METIC NOMETRY FUNCTION

7-2
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7 Programmation 3 l'aide des paramétres Q

* Fonctions mathématiques de base BASIC

(de I'angl. basic arithmetic} ARITH-
METIC

* Fonctions angulaires TRIGO-
{de I'angl. trigonometry) NOME TRY

* Conditions sifalors, sauts
{de I'angl. jumps} JuMP

¢ Autresfonctions D IVERSE
(de I'angl. diverse function) FUNCTION

* |ntroductiondirecte d'une formule
{de I'angl. formula} FORMULR
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Programmation 4 I'aide des paramétres Q

7.1 Familles de piéces — Parameétres Q au lieu des valeurs numériques

A l'aide de la fonction du paramétre Q DO: AFFECTATION, on affecte aux
paramétres Q des valeurs numeériques,
Exemple: Q10 = 25

Par la suite, dans le programme, on remplace des valeurs numériques par
I'utilisation de paramatres Q.
Exemple: X + Q10 (correspondant & X + 25}

Ainsi, pour réaliser des familles de pigces, on
programme les dimensions caractéristiques de la

pigce sous forme de paramétres Q.

Pour I'usinage des différentes piéces, on peut alors
affecter a chacun de ces paramétres une autre
valeur numérigue.

Exemple

Cylindre réalisé & I'aide de paramétres Q

Rayon du cylindre R = 1

Hauteur du cylindre H = 02

Cylindre Z1: Q1 = +30
Q2 = +10

Cylindre Z2: Q1 = +10
Q2 = +50

Fig. 7.2:  Dmmensions d'une pidce sous forme de paramétres Q

Affectation de valeurs numériques a un paramétre Q

( ™
PARA- Sélectionner la fonction des paramétres Q
METER

. v
-
BRSIC Sélectionner les fonctions mathématiques de base R

ARITH-

METIC

- A
i

r N

e Fonction DO: Sélectionner 'affectation

H =Y

£
Ex Introduire le numéro de paraméatre
v

Introduire la valeur ou autre paramétre Q auquel doit étre affecté la
valeur Q5

Séquence CN, par ex. D00 Q5 POT +6 *

7-4
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7 Programmation & |'aide des pararriétres Q L
7.1 Familles de piéces ~ Paramétres Q au lieu des valeurs numérigues
P i e
Exercice: Cercle entier o
Ll A
Centre de
cercle [,.): X = 80 mm
Y = 50 nm
Début et fin de |'arc
de cercle: X = 50 mm
Y = 0mm
Profondeur de
fraisage: Z, = -5mm
Rayon d'outil: R =15 mm "
| N y . w
{ ™y
Programme d'usinage sans paramétre Q
GoSB20I G771 % crereeccrasreiene s essessssbereressssssesenseresaseas Début du programme
N10GI0 G17 X+T Y+T Z=20 % ..o vssteiieenann Point MIN de la pigce brute
N20 G31 GSO X+100 Y4100 Z+0 * ....eeereecvreravicenns Point MAX de la piéce brute
N3O GO TBLHO RHFID ™ ettt ee e rsrnens Définition de l'outil
N40 76 G17 S1500 * Appel de ['outil
N50 GO0 G40 G906 Z+100 M06 * Dégagement et changement de I'outil
NGO X+50 Y40 * Prépositionnement dans le plan d'usinage
N7QZEMO3 ™ ...eceerirccrnsnenns Amener F'outif 4 la profondeur d'usinage
N80 1+50J+50* Coordonnées du centre du cercle
NS0 GO1 G471 X+50Y+0 F100 ¥ . ciiceiciccns Aborder le premier point du contour avec correction de
rayon et avance d'usinage
NTOO G268 RT0 ¥ oo ececvervrrererassnresssrresssssensarnessans Approche {tangentielle} en douceur
NT10GOZX+B0YH0 ¥ eceeveeerrvcimmemrerens e revevnrsneaas Fraiser I'arc de cercle autour du centre de cercle t,J;
; sens de rotation négatif; coordonnées du point final
X=+B0mmetY =40
NT120 G27 R10 ¥ ... erreccnereeniermrrsnessessssnassacssararans Sortie (tangentielle) en douceur
N130 GO0 G40 X+50 Y~40 * Quitter le contour, annuler la correction de rayon
N14OZ+T00MOZ * ...t ssssae e Dégager I'axe de plongée
NS8929 %S5201 G71 *

VoIr page suivante
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3
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TNC 425/TNC 415 B/TNC 407

7-5



7 Programmation & I'aide des pararnétres O

7.1 Familles de pigéces — Paramatres O au lieu des valeurs numériques
Programme d'usinage avec parameétres Q
BoSTA GTT ¥ oceecreecverrererecerscenererasessneessnersssaseane Début du programme
N10 D00 QT PO 4100 % ot Hauteur de sécurité
N20DO0 Q2 POT +30* ...rerecreerernmrrcreemersssnscmsrsennns Position initiale X
N30 DO0 QB3 POT =20 ¥ ..coccecerccrnceccrnesnsesesareerensennes Position initiale et finale Y
NAO D00 Q4 POT 470 % ...coerereeevrrrereessncsnmenrernrssanrennes Position finale X
NSO DOD Q5 POT =5 ¥ ....orrreemrcercsrrvsrsvssissnsssssnissssorses Profondeur de fraisage
N0 D00 Q8 POT 450 * ...ceeeeerererrsseernmanneronsencssnnrenses Centre de cercle X
N70 D00 Q7 POT 450 * .cocrrrsrricereresesscsssssmsassneessansnonns Centre de cercle Y
N80 D00 OB POT 450 ¥ oo crrne e sns s Position initiale cercle X
NSODOOQIPOT +0 ™ ..o Position initiale cercle Y
N100 D00 Q10 POT 40 ™ .. Longueur d'outil L
N110D00 Q11 PO1 +15* Rayon d'outit R
N120 D00 Q20 POT +100 % ..ciiiiiccccirerennissscssscssnnere Avance de fraisage F
N130 G30 G17 X+1 Y+1 220 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 G99 T6 L+0Q10 R+Q11 *
N160 T8 G17 S1000 *
N170 GO0 G40 GS0 Z+Q1 M06 *
N180 X+Q2 Y+Q3 *
N1S0Z+OBMO3* .....rrererremriscsssimss sttt s sssanin Séquences N130 & N260 correspondant &
N200[+QBJ+OT *.....ooreicereeirrsrrnes s esssssrssessnns séquences N10 & N140 du programme S5201.1
N210 G01 G41 X+Q8 Y+Q9 FQ20 *
N220 G26 R10 *
N230 G02 X+Q8 Y+Q9 *
N240 G27 R10 *
N250 GO0 G40 X+04 Y+Q3 *
N260Z+Q1 MO2 *
N99989 %S741 G71 *

iy

f"h’::

76
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Programmmation & I'aide des paramétres Q

x

noE
S TR e

7.2 Description de contours au moyen de fonctions mathématiques

Aprés avoir sélectionné [es fonctions mathématiques de base, on dispose

du menu de softkeys suivant:

117] o1 ¥p b3 b4
XK=V X +¥ X-¥ K*y LR |

D5
SORT

END

Sommaire des fonctions

Grace aux fonctions mathématiques, on affecte 3 un parametre Q le

résultat de 'un des types de caleul suvants:

DO: AFFECTATION

Non autorisé: Racine carrée valeur négative!

Ex. DO Q5 P01 +60 * ne ‘
Affecter directement une valeur X

D1: ADDITION o1
Ex. D01 Q1 POt ~-Q2 P02 -5 * Koty
Définir la somme de 2 valeurs et {'affecter

D2: SOUSTRACTION p2
Ex. D02 01 P01 +10P02 45 * K - ¢
Définir la différence de 2 valeurs et I'affecter

D3: MULTIPLICATION D3
Ex. D03 02 POT +3 P02 +3 ¥ W ow g
Définir le produit de 2 valeurs et I'affecter

D4: DIVISION

Ex. D04 04 PO1 +-8 P02 +02 * pna
Dé&finir le quotient de 2 valeurs et |'affecter P APRY
Non autorisé: Division par 01

D5: RACINE CARREE

Ex. D05 Q20 P01 4 D&
Extraire racine carrée d'un nombre et l'affecter SORT

Lors de ces opérations, la TNC calcule avec

s deuxchiffres
* deux paramétres Q
* un chiffre et un paramétre Q

Dans le sommaire et par souci de simplification, ceux-ci sont désignés

sous le terme de valeurs.

A l'Intérieur des éqguations, les paramétres Q et les valeurs numériques

peuvent étre affectées d’'un signe au choix.

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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7

Programmation a |'aide des paramétres Q

7.2 Description de contours au moyen de fonctions mathématiques

Exemple de programmation pour les calculs de base
Affecter la valeur 10 au paraméatre Qb et le produit de Q5 et de 7 au

paramétre Q12.

PARAR-
METER

Sélectionner la fonction des paraméatres Q

BASIC
ARITH-
METIC

Sélectionner les fonctions mathématiques de base

Sélectionner la fonction de paramétre Q: DO AFFECTATION

Affecter la valeur numérique au paramétre Q5

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407



7 Programmation 3 I'aide des paramétres Q

7.2 Description de contours au moyen de fonctions

3

mathématigues

0
. 5

( PRARA- Sélectionner la fonction des paramatres Q T
METER .
— J
-~
s ™
BRSIC Sélectionner les fonctions mathématiques de base
ARITH-
METIC
\. —
( )
b3 Sélectionner la fonction de paramétre &: D3 MULTIPLICATION
K o*® ¥

Introduire Q5 {=10) et prendre en compte

¥
{

Introduire 7 et prendre en compte

oo

Séquences CN DO: Q5 =+10
D3: Q12 =+05%+7

. B tn
“
t L
. .
r . «
. .
L " . .
o i T
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Ry ‘ N e S
.y s - s e, :
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7 Programmation a I'aide des parameétres Q

7.3 Fonctions angulaires (trigonométrie)

Sinus, cosinus et tangente correspondent aux rapports entre les cotés d'un
triangle rectangle et facilitent de normbreux calculs,

Pour un triangle rectangle, on a:

Sinus: sina = afc

Cosinus: cosa= bfc

Tangente: tano = af/b=sina/cosa c a
Composantes: o -
* c est le c6té opposé a I'angle de 90° b
* 3 estle coté opposé al'angle a
* b estle troisiéme coté
L'angie peut &tre redéfini & partir de la tangente:
o = arctan ¢ = arctan {a / b) = arctan {sin ¢t/ cos a)
Exemple: a = 10mm Fig. 7.3 Cotés et angles d'un tnangle
= 10mm rectangle
o« = arctan {a/b) =arctan 1 =45°

Deplus,ona;: a*+b*’=¢* (a*=a-a)
c=\/ a? 4+ b?

Aprés avoir sélectionné les fonctions angulaires, on dispose du menu de
softkeys suivant:

De o7? 313] Di3
SIN{KS COS{X> HLEN Y | X ANG V¥

END

Sommaire des fonctions

D6: SINUS

Ex. D06 Q20 P01 -Q5 * D6
Définir le sinus d'un angle en degrés (%) SINCKY
etl'affecter

D7: COSINUS

Ex. D07 Q21 PO1-Q5 * D?
Dé&finir le cosinus d'un angle en degrés (%) COS¢K)Y
etl'affecter

D8: RACINE D'UNE SOMME DE CARRES

Ex. D08 Q10 P01 +5 P02 44 * D8
Extraire la racine carrée de la somme des ¥ LEN ¥

carrés a deux chiffres et I'affecter

D13: ANGLE

Ex. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 013
Défnir ['angle avec arctan & partir de deux cétés

ou sin et cos de I'angle (0 < angle < 360° et K ANG ¥
I'affecter

7-10 TNC 425/TNC 415 B/TNC 407




7 Programmation & 'aide des pararhétres Q

7.4 Conditions si/alors avec parameétres Q

Sauts

Avec les conditions sifalors, la TNC compare un paramatre Q & un autre
paramétre Q ou & une valeur numérique.

Dans une séquence, on introduit un saut & un numéro de label donné.

S la condition qui & été programmée est remplie, la TNC poursuit le programme
lorsqu'elle atteint le label introduit. Dans le cas contraire, elle exécute la
séquence suivante.

Afin de sauter dans un autre programme, il convient de programmer derrigre le
label un appel de programme avee % (cf. page 6-8).

Sauts inconditionnels

Les sauts inconditionnels sont des sauts dont la condition est toujours
remplie. Par ex.:

si 10 égal & 10, saut au label 1
D09 PO1+10 PO2+10 P03 1

Apras avoir sélectionné les fonctions de saut, on dispose du menu de

softkeys suivant:
D39 D1B D11 D12 ‘

IF X EQ Y{IF ¥ NE ¥|IF % GT ¥|IF X LT ¥ END
GOTO GOTO BOTO GOTO

Sommaire des fonctions

D9: Sl EGAL, ALORS SAUT

Ex. D08 POt +Q1 P02 +Q3 PO3 5 * IF s Eay
Si les deux valeurs ou paramétres sont égaux, GOTO

saut au label donné.

D10: SI DIFFERENT, ALORS SAUT

Ex. D10 P01 +10 P02 -Q5 PO3 10 * ) F ﬂiﬁg y
Si les deux valeurs ou parametres sont GOTO

différents, saut au label donné.

D11: S1 PLUS GRAND, ALORS SAUT

Ex. D11 P01 +Q1 P02 +10P0O3 5 * D11
Si la 1&re valeur ou le premier paramatre est IF ¥ 6T Y
supéneur 2 la 2&éme valeur ou au 2&éme para- GOTO

alors saut au label donné.

D12: St PLUS PETIT, ALORS SAUT

Ex. D12 P01 +Q5 P02 +OP03 1 * Diz
Si la premiére valeur ou ie premier paramétre est IF ¥ LT ¥
inférieur a la 2éme valeur ou au 2&me paramétre, GOTO

alors saut au {abel donné.

TNC 425/TNC 415 BfTNC 407
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7 Programmation & I'aide des paramétres Q

7.4 Conditions sifalors avec paramétres Q

Exemple:

De&s que Q5 devient négatif, un saut dans le programme 100.H doit avoir

lieu.

”

N5
Ng

N10

N15
N16

DOO QB POTHI0¥ e enas Atffecter au paramétre Q5 une valeur, par ex. +10
D02 Q5 POT1+QE POZ412 % ..vrereeeerrarennaaes Diminuer Q5

D12 PO1+Q5 PO2+0 PO3 5 * ....cvreveecrecreenns Saut au label B, si +Q5 < 0

GIBLE¥* oo Label 5

% TOODH* s asrssesecne Saut au programme 100.H

A S
E g M S Y
P R, DL T

TNC 425/TNC 415 BfTNC 407



7 Programmation 2 I'aide des paramétres Q'

7.5 Controle et modification

de parameétres Q

Les paramétres O peuvent &tre contrélés et -si nécessaire- modifiés
pendant une exécution ou un test de programme.

Préparation:

* |nterrompre I'exécution du programme (appuyer par ex. sur la touche de
STOP externe et sur la softkey INTERNAL STOP).

& Suspendre le test de programme

Appeler les parameétres Q

Affichage de la valeur actuelle, par ex. Q10 = 100

o

-
-0

— — —— ———

ENT

Modifier le paramétre Q, parex. Q10=0

Ne pas modifier le parameétre Q

#

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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7 Programmation & Faide des paramétres Q

7.6 Autres fonctions

Aprés avoir sélectionné les autres fonctions, on dispose du menu de

softkeys suivant:
D14 D15 D19
ERROR= - END
ROR= PRINT PLC=

Emission de messages d'erreur

Di4
ERROR=

La fonction D14:ERROR permet d'appeler les messages d'erreur qui ont
été préprogrammeés par le constructeur de la machine.

En cours d'exécution ou de test d'un programrme, siia TNC rencontre une
séquence avec D14, elle interrompt sa marche et émet un message. Le
programme doit ensuite étre refancé.

Données a introduire;
Ex. D14 P01 254

La TNC affiche alors & I'écran le texte mémorisé sous le numéro de
message d'erreur 254.

0..299 Di4: NUMERO ERREUR 0 .... 289
300 ...399 AP: ERREUR O ... 99
400 ... 499 CYCLE CONSTRUCTEUR O .... 89

7-14 TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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7 Programmation & F'aide des paramétres Q

7.6  Autresfonctions

@

Transmission des données via interface de données externe

BiB
PRINT

La fonction D15; PRINT permet de transmettre des valeurs de parameétres
Q et des messages d'erreur via uns interface de données, sur une
imprimante, par exemple.

e D15: PRINT avec valeur numérique jusqu'a 200
Ex. D15; PRINT 20 _
Le message d'erreur sera émis cf. sommiaire D14}

1 .

*» D 15: PRINT avec paramétre Q B
Ex. D15: PRINT Q20
La valeur du parameétre Q sera émise.

Jusqu'a six paramétres Q et valeurs numérigues peuvent étre transmis
simultanément.
Ex. D15 PD1 1 P02 01 P03 2 PO4 Q2

Affectation a ['automate

Dia
PLC=

La fonction D18: PLC permet de transmetire & ['automate jusqu’a deux
valeurs numeénques ou parametres Q.

Pas et unités de mesure: 0,1 umou 0,0001°
Ex. D19 PO1+10 PO2+Q3 )
La valeur numérique 10 correspond & Tum ou 0,007°.

Y
¥
I

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407 7-15



7 Programmation & ['aide des paramatres Q

7.7 Introduire directement une formule

L'introduction de formules mathématigues contenant plusieurs opérations
de calcul est réalisée par softkey ou bien directement & partir du clavier
ASCIL Il est conselllé d'introduire 'opération de liaison par softkey, ce qui
permet d'éviter les erreurs de format.

Sommaire des fonctions

Addition

Ex. Q10= 01 + Q5 +
Soustraction

Ex. Q25 = Q7 - Q108 -
Multiplication

Ex.Q12=5*0Q5 *

Division

Ex. Q25=01/02 /

Parenthése ouverteffermee
Ex. Q12 = Q1 * {Q2 + O3} C J

Elévation d'une valeur au carré
(angl. square) S0
Ex. Q16=505

Racine carrée [angl. square root)
Ex. Q22 = SQRT 25 SQRT

Sinus d'un angle
Ex. Q44 = SIN 45 SIN

Cosinus d'un angle
Ex. Q45 = COS 45 cos

Tangente d'un angle
Ex. Q46 = TAN 45 TAN

7-18 TNC 425/TNC 4156 B/TNC 407



f

- ?‘V *’w‘&“@ﬂf%ﬁg

Programmation & I'aide des paramatres Q

P *"’fz‘"q Aoy

A:&m,,v f"l,‘-j F‘ Y

.,{?!

-

Introduire directement une formule . -

o Ls‘ﬂ"is.,h‘ A'*?@ .

Arc-sinus: T
Fonction inverse de sinus; déﬁnlr angle issu du rap- AsIN
port entre perpendiculaire opposée a I'hypothénuse

Ex. Q10 = ASIN 0.75

Arc-cosinus:

Fonction inverse de cosinus; définir 'angle issu du Acos
rapport entre c6ié opposé a 'hypothénuse .
Ex. Q11 = ACOS Q

Arc-tangente:

Fonction inverse de tangente; définir angle issu du ATAN
rapport entre perpendiculaire et cHté opposé

Ex. Q12 = ATAN Q11

Eiever des valeurs & une puissance ~
Ex.Q15=3A3

Constante Pl (3.14159) P
Caleul du logarithme naturel (LN) d‘un nombre,

nornbre de base 2.7183 LN
Ex. Q15 = LN Q11 <

Calcul du fogarithme d'un nombre; nombre base 10 -
Ex. Q33 = LOG 022 o LOG -

Fonction exponentielle {2.7183 puissance n)-

Ex. Q1 = EXP Q12 EXP

Inversion logique (17X de valeurs

Ex. Q2 = NEG Q1 NEG

Suppression d'emplacements apres la virgule,

nombre entier INT

Ex. Q3 = INT Q42

Calcul de la valeur absolue d'un nombre

Ex. Q4 = ABS Q22 ABS

Suppression d'emplacements aprés Ja virgule,

fractionnement FRAC

Ex. Q5 = FRAC Q23

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407
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Programmation & l'aide des paramétres Q

7.7 Introduire directement une formule

Régles régissant les calculs

» |Les opérations de calculs de haut niveau sont tout d'abord effectuées
{multiplication et division avec addition et soustraction}
Ex.Q1=5¢3+2+10=35=> 1ére étape 5+3 =15
2éme étape 210 =20
3éme étape 15+20=35

Ex. Q2=5Q10~3A3=73 => 1ére étape 102= 100
2&me étape 3 puissance = 27
3&me étape 10027 =73

e Régle de distributivité pour calculs avec parenthéses
as(b+cl=a*b+arc

Exemple d'introduction

Calculer un angle avec arctan comme perpendiculaire (Q12) et cété (Q13)
et le mémoriser dans Q25.

- Sélectionner'introduction d'une formule
PARA ) FORMULA
METER

B Introduire un numéro de paramétre, par ex. Q25
L
-

Commuter a nouveau vers la droite le menu de softkeys,
E BTAN Sélectionner la fonction arc-tangente

Inverser vers la gauche la commutation du menu de
a C softkeys; Parenthése ouverte

introduire le n° de parameétre Q12

Sélectionner la fonction division W

Introduire le n° de paramétre Q13
Parenthése fermée; achever I'introduction de la formule

\

Séquence CN: Q25 = ATAN {Q12/Q13)

7-18
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7.8 Mesure avec systéeme de palpage 3D en cours d'exécution de programme

Méme en cours d'exécution de programime, le systéme de palpage 3D
permet d'enregistrer des positions sur la pigce.
Applications:

¢ Recherche de différences de hauteur sur des surface en fonte
s Recherche de tolérances en cours d'usinage

On programme ["utilisation du systéme de palpage dans le programme &
partir de la touche TOUCH PROBE,

Le systéme de palpage est prépositionné et palpe automatiquernent la
position. La ¢oordonnée du point de paipage est programmée dans un
parametre Q.

L'opération de palpage est interrompue lorsque la tige du palpeur ne dévie
pas & l'intérieur d'une certaine plage (sélectionnable par PM6130).

Les coordonnées de la position a laquelle se trouve le palpeur lors du
contact sont mémoriséees a l'issue de I'opération de palpage dans les
paramatres Q115 3 Q119. La longueur et le rayon de la tige de palpage ne
sont pas prises en compte pour ces valeurs dans les paramétres,

Programmer Futilisation du systéme de palpage

oexm)

Fig. 74:  Dimensions & mesurer sur la
pidce

Ex. B ENT .
coordonnée, par ex. Qb

Introduire le numéro du paramétre Q auquel doit &tre affecté la

Ex [z] Introduire |'axe de paipage, sa coordonneée est 4 affecter 4 QF, par ex. X
’ Sélectionner le sens de palpage et le prendre en compie
- @SS
\ —_—
i
~ )
Ex. @a Introduire toutes les coordonnées pour le prépositionnement du
systéme de paipage, parex. X=5mm, Y=0,Z=-5mm
-~ V@
- 200
L _J
N
r D
Clére l'introduction
Séquence CN: GEE POT Q5 P02 X~ X+5Y+0Z-5 *
TNC 425/TNC 415 BfTNC 407 7182
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Programmation & |'aide des paramétres Q

7.8 Mesure avec syst&me de palpage 3D en cours d'exécution de programme

Exercice: Déterminer la hauteur d'un ilot sur la piéce

~

Coordonnées de prépositionnement du systéme
de palpage 3D

Point de

palpage 1: X = 20 mm {Q11)
Y = 50 nmm {G12)
Z = 10 mm {013}

Point de

palpage 2: X = B0 pm (Q21)
Y = 10 mm (G22)
Z = 0 mm {Q23)

"

-

Programme d'usinage:

%S717IG71 *
N10 DOO Q11 POT +20 *
N20 D00 Q12 PO1 +50 *
N30 D00 Q13 POT +10 *
N40 D00 Q21 PO1 +50 *
N50 D00 Q22 P01 +10 *
N&0 D00 023 P01 +0 *
N70 TC G17 *

N80 GO0 G40 GB0 Z+100 MO6 *
NO0 G55 P01 10 P02 Z- X+Q11 Y+Q12 Z+Q13 *

N100X+Q21 Y+022 *
N110 G55 P01 20 P02 Z- X+Q21 Y+(Q22 Z+Q23 *

N120 D02 Q1 P01 +Q20 P02 +Q10 *
N130G38*

N140Z+100MO2 *
NS9999 %S7171 G71 *

Début du prograrnme:

Affecter aux paramétres les coordonnées de
prépositionnement du systéme de palpage

Changer le systéme de palpage

Palper dans le sens négatif; mémoriser coordonnée Z en Q10
(1er point)

Positionnement intermédiaire pour lz deuxiéme mesure

. Palper dans le sens négatif; mémoriser coordonnée Z en Q20

{2érne point)
Déterminer la hauteur de l'ilot et I'affecter 4 Q1

ARRET d'exécution du programme; Q1 peut &tre contrdlé

(cf. également p. 7-14)
Dégager I'axe de plongée et clére le programme

7-20
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7 Proegrammation & 'aide des paraméatres Q

do gy P

-

7.9 Exemples de pfogrammation

Bords de poche rectangulaire avec arrondi d'angle

et approche en douceur

N10 D00 Q1 PO1 +50 *

N20 D00 Q2 PO1 +B0 *

N30 D00 Q3 POT 480 ™ ...t rnsrsrenenarseraseranas
N40 D00 G4 PO1 +70 *

NS0 D00 Q5 PO1 +15*

N60 D00 Q6 POt +10 %

N70 DO0 Q7 PO1 +200 *

N8B0 G30 G17 X4+0Y+0 Z-20 ¥ ocmvrcriricemernimaan
NS0 G31 X+100 Y+100 Z+0 *

N100 G99 TT L+OR+5*
NT110T1 G17 ST000 * .o st msnrmerees
N120 GO0 G40 G20 Z+100 MOB * ......c.. v
N130 D04 013 P01 +Q3 P02 +2 *

N140 D04 Q14 PO1 +Q4 P02 +2 *

N150 D04 Q16 PO1 +Q6 P02 +4 ¥ ..orvvreravensecerenes
N160 D04 Q17 P01 +Q7 PO2 42 ® ..ccrecrnsnrneniriens

r ™\ (— ™
Coordonnées du centre
de la poche: X = 50 mm {Q17)
Y =50 mm (Q2)
Longueur de
la poche X =890 mm (Q3)
Largeur de
la poche Y =70 mm (Q4}
Profondeur
d'usthage Z = {~} 15 mm ~Q5}
Raveon R aux
angles: R = 10 mm (Q86)
Avance fraisage F = 200 mm/min (Q7)
\ J \. —_—
Programme d'usinage
BSTTIGTT* o oreeereecceerrmrirre et ssess e srsmesnasaas Début du prograrmme

Affecter aux paraméitres Q données poche rectangulaire

Définition de la piéce brute

Définitiondel'outil

Appel dei'outil

Dégagement et changement de ['outil

La fongueur du bord de la poche divisée par 2 dans la
séquence N200

La largeur du bord de la peche divisée par 2 dans les
séquence s N220, N300

Rayon d'arrondi pour approche en douceur

L'avance aux angles doit &tre égale a la moitié des
déplacements linéaires

Voir page suivante
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Programmation a I'aide des parameétres Q

7.9 Exemples de programmation

Tyl vt
ks s -
:

RN

k3
R

N170X+Q1Y+Q2 MO3 *

N200 G41 G891 X+Q13 GS0 Y+Q2 *

N210 G286 RQTI6 * .o

N220 G91Y+Q14 *
N230 G25 RQ6 *
N240 X-Q3 *

N250 G25 RQ6 *
N260Y-04 *
N270 G25 RQ6 *
N280 X+Q3 *
N290 G25 RQ6 *
N300Y+Q14 *

N310G27 RQIB * ..o
N320 GO0 G40 GO0 X+Q1 Y+Q2 * ..

N330Z+100MOZ ¥ ....cvceermevneenransenns

N99999 %S771 G71 *

..................

NIBOZAZ2 ¥ cooeiecrtrmemsrmermssnsmesenssnnans
N190 GO1 Z-QB FQ7 * .....cvrrvivvvernms

..........................

--------------------------

Prépositionnement en X/Y (centre poche), ,marche” broche
Se prépositionner au-dessus de la piéce

Avec |'avance Q7 (= 100}, se déplacer 3 ia profondeur
d'usinage —Q5 (= -15mm}

Premier point du contour sur le bord

Approche (tangentielle) en douceur

avec rayon Q186 (= 5 mm)

Usinage du bord de la poche rectangulaire (en incrémental)

Sortie (tangentielle} en douceur

Quitter le contour {(en absolu jusqu'au centre de fa poche),
annuler la correction de rayon

Dégager 'axe de plongée

7-22
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7 Programrnation a l'aide des pararmétres Q ;
7.9 Exemples de programmation

Exercice: Cercle de trous )

) ’-j‘ﬂ-?«% '
r ™ ~ =

Trous répartis sur un cercle: Y
Les valeurs d'introduction apparaissent
dans les commentaires de programme,
séguences N10 - NS0,

Les déplacements dans le plan sont
programmés en coordonnées polaires
Trous répartis sur un segment de

cercle:

Valeurs d'introduction: ¢f. séquences N150 -
N180; G5, Q7 et Q8 restent identiques

Programme d'usinage

% LOCHKR G771 * ..ottt ccrenrnrnsssesanenanr. JONNERS de chargement sur cercle de trous 1
N10D00 Q1T POT +30 % ..o vrranens .... Centre cercle de trous X
N20D00 Q2 P01 +70 % ...oceeenee -... Centre cercle de trous Y
N30 DOD Q3 P01 +11 * ... ..Nombre de trous
NAO D00 CQAPOT 425 % oo esssieecemanessssesaneeces Rayon du cercle de trous
NSO DOO QB POT 490 % ..o recaerecrmersnesseseserenenens Angle initial
NegDOOQEPOT +0* ... . ..Incrément angulaire {0: répartir les trous sur 360°}
N70D00 Q7 PO1 +2 * ..... .. Distance d'approche
NBODOD QB POT +158 ™ ..oeeciiminncennseccacs rrererarns Profondeur de pergage
NS0 G30 G17 X+0Y+0 Z-20 *
N100 G31 GO0 X+100 Y+100 Z+0 *
N110Go9 T1 L+OR+4 *
N120T1 G17 82500 *
N130 G83 P01 +Q7 P02 -C8 P03 +5
POACPOB 280 * ... reecenernnsrsscrsmerarassenas veevamrannneee Dé&finition du cycle Pergage profond
NTADLT, 0% ooerieeiiiiccenemrresesrssaseness sreersvsran reenenemnrarns Appel du cercle de trous |
Données de chargement sur cercle de trous 2 (ne
réintroduire que les données de chargement modifiées)

N150 D00 QT POT 480 ¥* . vecnenene rerrenrreaien Nouveau centre X

N160D00 Q2 POT +2B ¥ _....oovererrsicerecens weensnnnneer. NOUVEEAU CENtre Y

N170D00 Q3 POT 5™ ccrrrrrrercevccnsernes PR .... Nouveau nombre de trous

N180 D00 Q4 PO1 +35* ..., vreraranrann Nouveau rayon du cercle de trous

N180 D00 Q6 POT +30% ... srecreenenersnressssnnssanes Nouvel incrément angulaire(pas de cercle entier, 5 trous
distants de 30°)

NZOBLT,0% ciiiiriievmrrrriarnisssssre s sssrarssassnssan PSR, Appel du cercle de trous 2

N210 GO0 G40 G90 Z+200 M2 *

Voir page suivante
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7 Programmation & |'aide des paramétres Q

7.9 Exemples de programmation

...........................................................
............................................

N250 D04 Q6 P01 +360 POZ +Q3 *
N260 Go8 L10 *
N270 D01 Q11 POt +Q5 P02 +06 *

...........................

N280 G80 I+Q1 J+0Q2 GO0 G40 *
N290 G10 R+C4 H+Q5 M3 *
N300 GO0 Z+Q7 Mg9 *

..............................

N320 D08 +Q10 P02 +Q3 P03 99 *
N330 Gos L2 *

N340 G10 G40 G90 R+04 H+Q11 M99 *
N3850 D07 Q10 P01 +Q10 P02 +1 ™ .coreierrereeccrairens
N360 D01 Q11 P01 +Q11 P02 4+Q6 * ...
N370 D12 P01 +Q10 P02 +Q3 P03 2 *
N380 Go8 Lo9 *
N320 GO0 Z+200 *
NAGD GB LO ¥ ... crerererresesssre s sresssss e sesrsssssensnns
N99988 % LOCHKR G71 *

Sous-programme cercle de trous

Présélectionner compteur pour les trous achevés
Une fois l'incrément angulaire introduit, saut 4 LBL 10
Calcul incrément angulaire, répartir les trous sur 360°

Caledler la deuxieme position de pergage & partir de
{'angle initial et de |'incrément angulaire

Péle au centre du cercle de trous

Aborder le 1er trou dans le plan

Z a la distance d'approche, appel du cycle

Compter le trou achevé

Déja terminég?

Percer le 2&me trou et les trous suivants
Compter le trou achevé

Calculer I'angle pour le trou suivant

Pas terminé?

Dégager Z
Fin du sous-programme

TNC 425/TNC 415 B/TNC 407



7 Programmation a I'aide des paramétres Q N P

7.2 Exemples de programrmation

Exercice: Ellipse

ro 3
44 Atk

( YN 7
Calcul coordonnées en X: X =28 cosa Y A
Calcul coordonnées enyY: Y =b- sino

a, b: ellipse sur1/2 axe
o angle compris entre Faxe directeur et la

? ) : Y
ligne reliant P au centre de I'ellipse
X, Y,: centredel'ellipse Xa @ )

Déroulement: | a
Les points situés sur |'ellipse sont calculés
et reliés entre eux par de nombreux petits ‘ Yo
segments de droite. Plus on calcule de b
points, plus les segments de droite sont
courts et plus la courbe est lisse. Y

Le sens d'usinage peut varier selon |'angle
initial et I'angle final introduit.. Q5
Les paramétres & introduire sont décrits dans : Os
les séquences N10 - N120 du programme.
Les calculs sont programmeés & ['aide de

aE
DRX \ag

la fonction FORMULE.

Q4 X

Programme d'usinage

% ElHPSE G71 ™ ceeeecereresnecnne i esnssnesaaeserpasssnss e Données de chargement
N10 D00 QT POT 480 ¥ ...oooeeeeeeecnrermrrsrennrnssaresoserasnans Centre de I'ellipse X
N20D00 Q2 POT 480 * it cccnrssasssssssnas Centre de {'ellipse Y

N3O DOD Q3 POT +50 ™ ....oceevcrrrerecsonnnrssenscssssenseanas Demi-axe X

N4O D00 Q4 POT 420 % ..ceecrrcreresssenesmesensarsssssssnnens Demi-axe Y

NSO DO0 Q5 POT 40 ™ ..eeeeeeceeererernesenrrmrssaresotesssens Angle initial |

NGO DQQ QB POT +380 ¥ o.orereeecetrmreeesssasseeeeraenees Angle final

N7O D00 Q7 POT 440 % ..o cmvrrsssnsiccnrrseseresnens Nombre de pas de calcul
NSO DO0 QB POT +0 % . eercieieeesrsesineceevnsesenessennee Position de rotation-
NIGDOD QI POT +10 ¥ ..oeeceerrecreerracnrssressessansnnnnas Profondeur

N100 DO0 QIO PAT +100 % (..ot stieeerees Avance de plongée
N110 D00 Q11 POT 4380 * ... ernecernsmesnseseens Avance de fraisage
NT20 D00 QT2 POT +2 ™ ..orcrereecerrsrmrncesesrmssnsssnsssssnnns Distance d'approche Z
N130 G30 GT7 X+0Y+0 Z-20 *

N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N150 G99 T1 L+0R+2,5*

N160TY G17 *

N170 GO0 G40 GS0 Z+200 *

NTIBDET0,0* .eorivirranisessonisirrrrersssstermeearsnnssacsmeemrenn Appeler le sous-programme ellipse
N180 GO0 Z+200 M2*

Voir page suivante
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7 Programmation & l'aide des paramétres O
7.9 Exemples de programrmation
N200 Ges L10 *
NZT0GBA X+QT Y+Q2 ™ ..o rerrsnemns s Décalage du point zéro au centre de |"'ellipse
N220 G73 G0 H+Q8 * Activer la rotation si Q8 est chargé
N230 Q35 = (QB-05)Q7 .....coomiccmrerrneresernrieesnsssssnnss Calcul du pas angulaire {angle finalangle initial divisé
par le nombre de pas)
N240036=Q5....corveceveeenn wareesrersensensrssrane Initialiser angle actuel pour caleuls = angle inttial
NZ250 Q37 = 0.eerrrererrsrrssssssirssstsssnsssscsssscsssssssssassssses [nitialiser 1e compteur pour les pas fraisés
N260 021 = O3 * COS Q86 ..uuvreeervrrreresearnssreresnrrsnnes Calculer coordonnée en X du point initial
N270 Q22 = Q4 * SIN Q36 ...coceevreereenreeereresenenenannn. Calculer coordonnée en Y du point initial
N280 GO0 G40 GO0 X+021 Y+Q22 M3 * .......ccceneeeee. Aborder le point initial dans le plan
NZ2G0Z4032 % oeeeevereivseessstemseseessssnssssstssssasasessnsnns Z 3 la distance d'approche en avance rapide
N300 GO1 Z-QO FOTO ¥ .. vrssrccenerarssssnnes Plongée profondeur de fraisage avec avance plongée
N310GSB L1 *
N320 Q36 =036 + O35 ..o secercrersnsecsanes Actualiser 'angle
N330 Q37 = Q37 4+ 1 e ceverrecreeseesrerrerssnsrsssrrasseserees Actualiser le compteur
N340 Q21 = Q3 * COS Q36 ...cervveerivvrrsnerssormansssssens Calculer coordonnée en X suivante
N3850 Q22 = Q4 * SINU3EG ....ooecevrevrererssncereresrsrarssnens Calculer coordonnée en Y suivante
N380 GO1 X+Q21 Y+Q22 FQIT ..oeccrreremmeererecinnennas Aborder le point suivant
N370 D12 PO1+Q37 PO2+Q7 PO31 * ... Pas terminé?
N3BO G73 GO0 HHO * ...vvicriririnnnicscnseresnnsasasssssnnnenas Annuler {a rotation
NBGOGEA ¥ ....cceerrccerenrcceevanarer s s s mrn e e s ames s seean Annuler le décalage du point zéro
N400 GO0 G40 GAD Z+Q12 * ... meermemeermnremeeeae Z & la distance d'approche
MNATOGIB LO ¥ ...creirverererasenesncarermrermr i mensssssssrnnas seemes Fin du sous-programme
N99999 % ELLIPSE G71 *
L J
%
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7 Programmation & I'aide des paramatres Q

7.9 Exemples de programmation

A

Exercice: Usinage tridimensionnel (sphére avec fraise deux tailles)

r ™y
Précisions concernant le programme:

e | 'outil se déplace de bas en haut dans
le plan Z/X.

¢ Une surépaisseur peut étre introduite
dans la séquence 12 {Q12), si ie contour
doit &tre usiné en plusieurs phases.

* Grace 3 Q108, le rayon d'outil est
automatiquement pris en compte.

Le programme travaille en tenant compte
des cotes suivantes:

» angle de montée:  angle initial Q1
angle final Q2
pas Q3

* rayon de la sphére C4

* distance d'approche Q5

¢ angle du plan; angle initial Qs
angle final Q7
pas Q8

* centre sphére: coord. en X Qs
coord.en Y Q10

* avance de fraisage Q11

* surépaisseur Q12

Les paramétres définis en complément dans
le programme ont la signification suivante:

+ (Q15: Distance d'approche sur la sphére

s (021: Angle de montée en cours d'usinage

s (Q24: Distance entre le centre de la
sphére et le centre de I'outil

s (26: Angle du plan en cours d'usinage

e (108: Paramatre TNC avec rayon d'outil

”

Programme d'usinage

BSTIZIGTT X ot see s snse s
N10 D00 Q1 PO1 +80 *

N20 D00 Q2 PO1 +0 *

N30 D00 Q3 P01 +5 *

N40 D00 Q4 P01 +45 *

NS0 DO0 Q5 POt +2 *

N60 D00 Q8 POT +Q *

N70 D00 Q7 PO1 +360 *

N80 D00 Q8 POT +5 *

NS0 D00 Q8 P01 +50 *

N100 D00 G10 PO1 +50 *

N110 D00 Q11 PO1 +500 *

N120DO0QI2P0OT 40 * e rccrraeressssnsssssns
N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *..ccvniiiccrsnnrrrennnnns
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N1EO GG TILHORHE ™ (o,
NTEO T1 G17 S2B00 ¥ .ot smse e
N170 GO0 GAC GA0 Z+ 100 MOB * e
NIBOLTOO ™ ottt e rrre evnseevssessisasries
N19OZ+I100MOZ* ....... ceericrrrcrecienns cetmecacerrasrreneas

Début du programme

Affecter aux paramétres les données de la sphére

Définition de |a piéce brute

Définrtion de loutil

Appel de l'outil

Dégagement et changement de l'outil
Appel du sous-programme

Dégager I'axe de plongée; retour au début du programme

VoIr page suivante
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7 Programmation a i'aide des parameétres Q

7.9 Exemples de programmation

N200 G9B L10 *

N210 D01 Q15 POT +0Q5 P02 +Q4 *

N220 D00 Q21 POT +QT ¥ .o revverensnercsrinesmaserannes Définir les valeurs initiales et les valeurs de caleul
N230 D01 Q24 P01 +04 P02 +Q108 *

N240 D00 Q26 PO1 +Q6 *

MN250 G54 X+Q8 Y+QI0Z-Q4 ™ ....orcremercrreenees Initialiser le point zéro au centre de la sphare

N260 G73 GO HHOB * .....iovrreeceeececcrcreresererssaeracia Rotation pour le lancement du programme {angle inrtial du
plan}

N270 1+0 J+0 *

N280 G11 R+Q24 H+QB6 FQ1T *......ccreervrrrnercncsanes Prépositionnement avant |'usinage

N2gQ Gog Ll *

N300 FHQIOBKH0™® orreevsesssirssnsemmrssssssrsssninssannases Initialiser le pdle (plan X/2)

N310 GOT Y40 Z+0 FOTT ¥ eerrveerrececeesnenrsrenvevessres Prépositionnement au début de chaque arc de cercle

N320GoB L2 *

N330 G11 R+C4 H+Q21 FQ11 *

N340 D02 Q21 PO1 +Q21 POZ +03 * .vevrccerrremsacmennes Fraisage de la paroi externe haute de la sphére jusqu'a ce que
le point supérieur soit atteint

N350 D11 P01 +Q21 P02 +02 P03 2 *

N3GOG1T R+QAH+QZ ™ .. cerecccsrreceeees Aborder le point supérieur de la sphére

N370 GO0 Z+Q15 * ettt e Dégager Z

N3BOXF+Q2Z4 ¥ .oiiirvverreecsrscacirrnr e st e seessrnnrrasaess Dégager X

N390 D01 Q26 POT +Q26 POZ2 +QB * ....ccceverrvecrrcrnaene Préparer le pas de rotaticn suivant

NAOO D00 Q21 POT +QT* .eeeeeceecveersetnseeceannes Ré&initialiser & la valeur initiale I'angle de montée pour la paro
extérieure de la sphére

NA1O G73 GO H+Q26 ¥ ....oooerrieceecceverracsnesssnnaraseore Activer la rotation pour I'usinage suivant

N420 D12 P01 +Q26 P02 +Q7 P03 1 *

N430 D09 P01 +Q26 P02 +Q7 PO3 1 ¥ verrrevevevinneene Rotation du systéme de coordonnées autour de I'axe Z jusqu'a
ce que I'angle du plan soit atteint

NAA0 G73 GO0 HAD ¥ .....cecerercecreeens e e Annuler la rotation

NAS0 GBAX+0 YO ZH0 * rverrerrrecessevsmnnresnmeriaanne Annuler le décalage du point zéro

NABO GIOBLO ¥ ..corriieiecrerermssiisss s p vt s sssss et eran e s Fin du sous-programme

L N99299 %S7121 G71 *
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Cycles

8.1 Cycles: GENAralités ........ccrccmreniccmnnsnenicnmnnnenimmennemm o 82

PrOQTamMIMIEr LN CYCIR criiireeeirierineeniecsnes st reesstessersrnepmes s s essses it hmmssassssrsnsnesssanssonns Gm2
Cotation dans 1'axe d'OULI ... e s e st s st sssa s 83

8.2 Cycles simples d'USINAGE .....cccevviercinnmumsnnnsanicsnnssnsecssnssssanenssenes 844

PERCAGE PROFOND G83.. SOV OT OO UUPPTPPPROE - =
TARAUDAGE avec mandrin de compensat:on G84 wreererrersentberesrsnnsssrresnsnensy B0
FILETAGE G86 .. wrerrreenrarernneeners 3-8
Taraudage sans mandrrn de compensatlon taraudage nglde 685 SPPOOROY - = - |
RAINUBAGE G74 ..oocrssiinisssnes s s s st sssasss s sasssasn s s 8-10
FRAISAGE DE POCHES G75/G76 .ucvvvicriorvenieesisinnraresssssssesssreeseesinirnesssssensrssnssins 8-12
POCHE CIRCULAIRE G77/G78 ..eoccvirvereinincnni e snsessenniensnrsisesss seressrnssesssnsenrs 8714

8.3 Cycles SL {groupe I} c....cccinvrnsrcnncmnnnennnansmenssenssssersnn 8~ 16

CONTOUR G37 .....ccniiniemssivimmennnin
EVIDEMENT G57...ccccvviunne .
Contours superposés .. .. 8-20
PREPERCAGE G56... OO O STOROUPITRUPTRPPR - 2 <
FRAISAGE DE CONTOUR 658!(559 e et et sabesarasaesssepsnnsnnssnretenrensss B2 7

TR - ol I}
..5-18

84 Cycles SL {(groupe I} ... ccvicininiccnmenicnnsmncmmmnsssrsssnsneesssaen 8730

DONNEES DU CONTOUR G120 ..oivviiccnirmniermirnrsssenersesssesssthevasssnsssessesssmssssssssens 373 1
PREPERCAGE G121 1iiciinrenieriresssimmnsisis s mosesanssssstessnsmssssasssvsssrs seosres B8
EVIDEMENT G122 .cocvvivrnreerimirsnniesersrerenessssssrssrassses sisssmsssssssast s sessssassyganenssss asnssssass 8-33
FINITION EN PROFONDEUR G123 .....oocvirininesroremrmessissessmmsssssnsssimsessssssssressenss 933
FINITION LATERALE GT24 ...oeireiienceisirstmrissesstsianesientabesessssabt srissmeses siasbasanessaensase 8-34
Exercice: Poche rectangulaire avec flot circulaire
TRACE DE COMNTOUR G125 ....coivvevvrinsreiveeereisssscernaesssesssesnnsnrsssases sessssnsessassssrenss 8-38
SURFACE D'UN CYLINDRE G127 ivcrermriiereinmssnsinsssnissssrsssmssssssisssssessensees 838

8.5 Cycles de conversion du systéme de coordonnées ....... SR o7 4

Décalage du point zére GB4 .., v rerrreeniernsnserinressnsenns 42
Décalage du point zéro avec Ies tableaux de poants zéro 653 ............................... 8-44
IMAGE MIROIR G28 ..ottt sttt miss s s sans s st saeessanissssns g8-46
ROTATION G73 . sssessinesss s syt sasa s e sn st b sassnsnbsmss s sesassanes 8-48
FACTEUR ECHELLE G72 ....ociiiiirnnsiisnninriecns srevsssesinns srsssssesssnsissssisienses 849

8.6 Autres CYCIes ...ccccrisiiniircraniiniensie s s sesenen 899 1

TEMPORISATION G04 .. OO PRV U O PPTUTPDRTUPPSORPO - o 51 |
Appel de prograrnme G39 OOV URTUFRUUUORPPRPRTURURO - o1 X |
ORIENTATION DE BROCHE 636 DO SV OUPRRPPRVRTPRRPRUPOI - o< b4
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8 Cycles

8.1 Cycles: généralitées

Les opérations d'usinage répétitives comprenant plusieurs phases d'usinage sont
mémorisées dans la TNC sous forme de cycles. I en va de méme pour la
conversion de coordonnées gt certaines fonctions spéciales.

Les cycles se répartissent selon les groupes suvants:

» Cycles d'usinage simples comme, par exemple le pergage profond et le
taraudage, ainsi que les opérations de fraisage suivantes: rainurage, poche
circulaire et rectangulaire.

* Cycles SL (Subcontur-List) (groupe l) permettant |'usinage de contour
complexes composés de plusieurs segments de contour superposés,

s Cycles S1 {groupe I} pour usinage des contours; lors des opérations
d'évidement etdefinition, laTNC déplace I'outil le long ducontour. Eile
détermine automatiquernent les positions de plongée pour le fraisage.

» Cycles de conversion du systeme de coordonnées: le contour peut subir
undécalage du pointzéroou une rotation, étre usiné enimage-miroircuavec
agrandissementouune réduction descotesd'origine.

¢ Cycles spéciaux: Temporisation, appel de programme, orientation broche et
inclinaison du plan d'usinage.

Programmer un cycle
Définir le cycle

Au movyen de la touche G adéquate, on active le cycle désiré et on le
définit en dialogue L'exemple suivant iliustre la maniére dont est défini un
cycle

Sélectionner, par ex , le cycle Taraudage sans mandrin de
compensation

J

T FRAR e N
£ < s T =
%ﬂ?«a ‘:?E‘f: .4%5:‘2'_, _._.%‘é}‘?‘ it

i

k2%
o e R e R e
pemes A e Sl e R R e e R S P
b n e iR e, SR e e R e SR L S e et 4

A 2 e YR R LR s £
WA e SR R SRR R i e e /?f#é’ﬁx@mﬁ%«/‘i@fmog

ol

s
Introduire 1a distance d'approche, par ex. -2mm

T o AL TP TR T pe T T e po: T o 7 > o
i i e ;ﬁ'fw"*;;ﬁﬁa%;ﬁw R e i e R )
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Ex. B a Introdurre la profondeur de pergage, par ex -30mm

. v 7
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Eﬂ;—féﬁf A e éj{gg%ﬁ% e ﬁﬁgﬁf;@,«ﬁ
) E:-:., ' i Ot o s don LTI T el R L 4 L bR e S %, 'L LD Sacte SR S e Vet S L e T
- 74 % S S e T Tl e e T e T AT R e v s e S L s B R R e e S O e S T T i /.-,_,..,.-.-.w:." R e
E ceR T ey e L s s S el e T UV S o T T R T b g

i
Y

5
o
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Ex. m - B Introdurre le pas de vis, par ex +0,75mm
\ 8

Séquence CN: G85 P01-2 P02-30 PO3+0.75 *
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8 Cycles

8.1 Cycles” Généralités

Appeler le cyle . w@, v

Les cycles suivants sont actifs dés ]eur définition dans [e programme:

= gycles pour la conversion de coordonnees, ‘
s cycletemporisation et
= cycles SL de définition du contour et des paramétres globaux

Les autres cycles doivent &tre appelés séparément. Pour plus amples
précisions: cf descriptif des différents cycles.

Dans e cas ol le cycle dort &tre exécuté aprés la séquence dans laquelle il
a été appelé, programmer I'appel du cycle

s avec G79
» avec la fonction auxiliaire M99.

Dans e cas ol le cycle doit &tre exécuié aprés chague séquence de
positionnement, il doit étre appelé & partir de la fonction auxilizire M8 (qui
dépend du paramétre-machine).

*IZ9
G789
= [a définition d'un nouveau cycle

L'action de M89 est annulée par

TR o
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Cotation dans l'axe d'outil
Les plongées dans ['axe d'outil se référent toujours a la position de I'outil au
moment ol le cycle est appelé; la TNC mterpréte les coordonnées en valgurs
incrémentales. Lors de cette opération, Il n'est pas nécessaire que G91 soit
programme
gg, VS ,{%’ ﬁf&i‘w’“ Hpirteian Bl ”fﬁé"i’:e’é?:ii,,?ﬁ,*f ”‘ﬁ';*?&%‘,"’%ffdffila SR o,,ﬁ,”"’*”*"’v‘"”* S »'5’ ’3" *fé? *:c’é’{s?’:e“a? ‘ﬁ dhey
g’@, .’a} o ,rwn:,» v:;\z. P;{ﬁgé E?%im a-\.v‘; Feats é‘iﬁf ‘:-e-‘,.’ "{f“/_,ﬁ (j_,_' J;%-@.';ﬁ- *mo"e.»p\‘owwt" ¥ ,.::-.»,q, Ao ﬁ"“’-&'ﬂf.&%'ﬁ;"*ﬁ/ dﬁ%’wgfg
o stfBoe g lalbbe e tﬁﬁi& SSkaugrdlpe ] 2 ﬁ*s;gﬁ 'd»‘«é”%fém TR s
% 2°°§2§;§”éf3592§£m“)”’? w;ff”"x?é;';m:f F R R e S R R R L el g T

e
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Cycles

8.2 Cycles simples d'usinage

PERCAGE PROFOND G83

Déroulement du ¢ycle:

Suwant I'avance programmee, |'outil effectue la
premiére passe de pergage

L'outil retourne a sa position de départ en rapide,
puis se déplace & nouveau a la premiére
profondeur de passe en tenant compte de la
distance de sécurité t (cf calculs)

L'outil exécute |z passe de pergage suivante
selon |'avance programmée

Ce processus est répété jusqu'a ce que |'outil ait
attemnt la profondeur de pergage programmmée.
Une fois rendu & la profondeur de pergage
programmeée, ["outil retourne aprés temponsation
& sa position de départ en rapide

Données a introduire

DISTANCE D'APPROCHE @).

1. ry &g
%
@
__? A 1
!
Fig 81 Déroulement du cycle PERCAGE PROFOND

Distance entre la pointe de I'outil {position initizle) et la surface de la

pigce
PROFONDEUR DE PERCAGE @

Distance entre la surface de la piéce & usiner et la profondeur de

pergage programmeée {pointe cénique du foret)

Le signe de la profondeur de percage détermine fe sens d'usinage

{- corrrespond au sens négatif de l'axe d'outil)
PROFONDEUR DE PASSE ©

Valeur correspondant & la distance parcourue lors de chaque plongée

delouti.

Lorsque la PROFONDEUR DE PERCAGE et la PROFONDEUR DE
PASSE sont les mémes, {'outil se déplace dans une passe & la

profondevur de pergage programmeée .

La PROFONDEUR DE PASSE n'est pas obligatowement un multiple de

la PROFONDEUR DE PERCAGE

Si la PROFONDEUR DE PASSE est supérieure a la PROFONDEUR

DE PERCAGE, on ne perce que jusqu'a la PROFONDEUR DE

PERCAGE.
TEMPORISATION EN SECONDES:

Temps de rotation & vide de 'outil aprés gu'l ait atteint la profondeur de

pergage souhaitée
AVANCE F

Vitesse de déplacement de I'outil lors du percage

Calculs

La commande calcule automatiquement la distance de sécurité t:

Profondeur de percage de 30 mm max. t = 0,6 mm

e Profondeur de percage supérieure 3 30 mm t = profondeur de pergage/50

Distance de sécurité max * 7 mm

8-4
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8 Cycles

8.2 Cycles simples d'usinage ]

Exercice: Percage profond

S ) )
Coordonnées des percages:
@ X =20mm Y =30mm ZA
@ X =80mm Y =b0mm
Diamétre de percage: 8mm
Distance d'approche. 2mm Y
Profondeur de pergage: T5mm
Profondeur de passe: 10mm 5
S X
Ternponsation: 1 sec 50 forsishs
Avance: 80 mm/min et
80
. A AW v

s
r— 5

Cycle PERCAGE PROFOND dans le progrémme d'usinage

%S8hIG71 ™ ...... t et < ememeee e e evee e - oo+, DéhUT du programme
N10G30 GI7X+0Y+0Z-20* ... ...... ... wt oo, Définition de la piéce brute
N20 G31 G20 X+100Y+100Z+0 *

N3OGOOTIL+OR+3 * et v et v it veeee evenen. Définition de 'outil

N40T1 G17 81200 * ... ... e e e e eene o Bppel de Poutil
N50 G83 P01 -2 P02 -15 P03 -10 P04 1 P05 80 * _. Définrtion du cycle Pergage profond
NGB0 GO0 G40 G0 Z+100MOB ™. .. ... . . . . ..... Dégagerl'axe d'outil, changer |'outil

N70X+20Y+30MO3* .. ..nt. e T .. Prépositionnement pour le premier trou, MARCHE broche
NBOZ+2ZMSS* .. . iit i < .. Prépositionnement en Z & la distance d'approche,
appel du cycle
NOOX+80Y+50ME9* . .. ..... . .........Aborderle 2nd trou, appel du cycle
N100Z+100M02* .. ... . ... . ..Dégeger!'axe de plongée et achever e programme
NS9999 %585] G71 *
s ’ T
W ; ‘ ) o
& ; 3 T
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8

Cycles

8.2 Cycles simples d'usinage

TARAUDAGE avec mandrin de compensation G384

Déroulement du cycle 1. 2.

* | ‘outl se déplace en une passe a la profondeur
de pergage

¢ Le sens de rotation de la broche est ensuite
inversé et Foutd retourne aprés temporisation &
sa position initizle

* A la position inthiale, le sens de rotation de la
broche est & nouveau Inversé

Condition requise -

Pour effectuer un taraudage, il faut prévoir un
taraud bridé dans un rmandrin de serrage per-
mettant une correction de longueur Ce mandrin S
sert 4 compenser les tolérances d'avance et de

vitesse de rotation en cours d'usinage. -
Fig 8.2° Déroulement du cycle Taraudage

Données a introduire

* DISTANCE D'APPROCHE @®
Distance entre la pointe de I'outi! (position initrale) et la surface de la
piéce. Valeur indicative’ 4x pas de vis

» PROFONDEUR DE TARAUDAGE @ (longueur du filet)
Distance entre la surface de la piéce et la fin du filet

Le signe de la profendeur de taraudage détermine le sens d'usinage
(- corrrespond au sens négatif de ['axe d'outl)
TEMPORISATION EN SECONDES:
Introduire une valeur comprise entre 0 et 0,5 sec afin d'éviter que 'outd ne
se coince lors de son retrait {pour plus amples informations, prendre contact
avec le constructeur de la machine)
s AVANCE F:

Vitesse de déplacement de I'outil lors du taraudage.

Calculs

Caleut de l'avance:
F=8xp

F: Avance (mm/min.}
S Vitesse de rotation broche {tours/min )
p* Pas de vis (mm}
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8.2 Cycles simples d'usinage

Exercice: Taraudage avec mandﬁg_ig\ de compensation
St

(

de 100 tours/min
Coordonnées du filetage:

X = 580mm Y =

It

Pas de vis D

20 mm

T mm

Usiner un filetage M6 a une vitesse de rotation

F=S8xp F=100-1=100mm/min.

Distance d'approche: 3 nm
Profondeur du filet: 20 rm
Temporisation: 04 s
Avance. 100 mm/min

ol y
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)
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)
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Cycle TARAUDAGE dans le programme d'usinage
%S871G71 * .. . Début du programme
N10 G30 G‘I7 X+0 Y40 Z20% e+ aneee e e e . DEfInition de la piéce brute
N20 G231 GI0 X+100 Y+100 Z+0 B
N30 GBS T1 L+0 R+3 *, . .. .Définitiondel'outil
N40T1 G17 S100 * v ..o Appeldet'out
N50 G84 P01 -5 P02 -20 P03 0 4 P04 100 * Définition du cycle Taraudage
NGB0 GO0 G40 G90 Z+100M0OB * ......... .. ... . Dégager 'axe d'outil, changer|'outi
N70X+50Y+20MOZ*. .. ... cei e et veveeen ... Prépositionnement dans le plan, MARCHE broche
NBOZ+3MSBO™ .. ... s ot . Prépositionnement en Z & la distance d'approche,
appel du cycle
NSO Z+100MD2™> | .. Dégager I'axe de plongée et achever le programme
N99999 %5871 G71 *
,é.\._’g ' :Q“f:
; C ) s
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8 Cycles

82 Cycles simples d'usinage

TARAUDAGE sans mandrin de compensation - taraudage rigide G85

Déroulement du cycle

Le filetage est effectué sans mandrin de compensation en une ou plusieurs
passes. Avantages par rapport au cycle Taraudage avec mandrin de
compensation:

¢ \itesse d'usinage plus élevée

* Répétabilité sur le méme filet dans la mesure ol la broche s’oriente en
position 0° lors de I'appe! du cycle {dépend du paramétre machine
7160: ¢f. page 11-12)

* Plus grande plage de déplacement de I'axe de broche par e fait de la
suppression du mandrin de compensation

ﬁ,’}E’” ,u"" e n e, ","‘W SR .l' A AT SN S
% ,@/?’ i f”” é «{;‘v; n, %/%%ﬂ» Mﬁﬁféf’éw%‘” 5
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2 .-.@ B i v
b ,mzm,,s , ,54£ fa‘” N ?,gs el T L S fgmars@gm;gﬁ; Y 5, };;,ﬁ}: }'.'f
;% eﬁ%i enceestinactillnn s e nadnil 0 0y
G r " % e L H £ o 3
# f{f??’* é;: B B i;f :r”;i:"fff»?'ii’ﬁ':’ R A R BT ARk S

Données a introduire

e DISTANCE D'APPROCHE @&
Distance entre pointe d'ocutil {position initiale) et surface piéce

« PRCFONDEUR DE TARAUDAGE @®:
Distance entre la surface piece (début du filet) et la fin du filet

Le signe pour la profondeur de taraudage détermmine le sens d'usinage
{- correspond au sens négatif de |'axe d'outil}

* PASDEVIS ©
Le signe détermine le sens du filetage
+ = Fileta droite
- = Filet a gauche

FILETAGE G86
Déroulement du cycle

Avec le cycle G86 FILETAGE, I'outil se déplace avec asservissement de
broche et vitesse de rotation active, allant de la position actuelle jusgu'a la
profondeur programmée. Un arrét broche a lieu au fond du trou |l vous
faut introduire séparérnent —en utilisant de préférence un cyele construc-
teur- les déplacements d'approche et de sortie. Pour plus amples
infermations, prenez contact avec ie construcieur de votre machine

Données a introduire:

« PROFONDEUR DFE FILETAGE ®
Distance entre la position actueile de I'outil et la fin du filet.
Le signe de la profondeur de filetage définit le sens d'usinage
{- correspond au sens négatif de |'axe d'outil).

e PAS DE VIS
Le signe détermine le sens du filetage.

+ = Filet 3 droite (M3 avec PROFONDEUR DE FILETAGE négative)
- = Filet & gauche (M4 avec PROFONDEUR DE FILETAGE négative}

,ﬁﬁgﬁ%’?
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Fig 83  Données a introduire pour le cycle

TARAUDAGE RIGIDE

A\

Fig 8.4 Données & introduire pour le cycle

FILETAGE
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8.2 Cycles simples d'usinage

Exercice: Filetage avec burin ;.
" TR

B,
AR

Usinage d'un filet M12 réalisé de bas en haut,
en une passe de pergage.

Coordonnées du filetage:

X = 20 mm Y = 20 mm

X = 70 mm Y = 7 mm
Epaisseur de la piéce: 20 mm
Pas de vis p: 175 mm
Vitesse de rotation: 100 ¢min.

Distance d'approche en haut:

5 mm
Distance d'approche enbas: 5 mm

5
- -:;«»‘:'g??ﬁf i
R
WS

5
S et

53
i
e Y

N
& i 8, 2N Fete gl
5 s,
cheaiwipt diiien Yaiailiua iRy SEEEE
R RS R i
i '1-:3"? 5 3';33" e

At
Fab it

Cycle FILETAGE dans le programme d’usinage

%C18 G571 *

N10 G30 G17 X+0 Y+02-20*

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0*

N30 G99 T1 L+0 R+6*

N40 T1 G17 S100*

N50 (00 G40 G80 Z+50*

N80 GB6 P01 +30P02-17%*. . ... ..

N70 X+20Y+20% . e e e .
NBD L1.0* it e o .
N0 X+70Y+70* .. ..

N100 L1.0* ... ... . ... s
N110 GOOZ+100M2 S

N120 G98 L1*
N130 G36 50* ...

N150 GO0 G0 Z+5*
N160 GO1 Z-30 F 1000* ... .. .
N170 G91X+2* ..

N140 GOO G40 GOt X—2* ... ...~

... Profondeur filet 30 mm, sens positif; pas de vis 1.75 mm, - car

sens de |'usinage du bas vers le haut
. Aborder le 1er trou dans le plan

' . Appeler le sous-programme
. .Aborder le 2&me trou dans le plan

Appeler le sous-programme

. FIn du programme principal

... Onentation broche a 0° (permettant ainsi de répéter le filetage)
.. Décaler |'outil dans le plan pour éviter toute collision lors de la

plongée

... Prépositionnement en rapide dans I'axe d'outil, & [2 distance

d'approche sur [a pigce

. Prépositionnement en raprde dans 'axe d'outil, au point initial,
en bas
Positionner & nouveau ['outil dans le plan, au centre du trou

N180 G79* .. .. .. Appeler le cycle
N120 GO8LO™ .. .. ot es e e Fin du sous-pragramme
NO9998 %C18 G71*

TNC 407/ TNC 415 B/ TNC 425
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8 Cycles

8.2 Cycles simples d'usinage

RAINURAGE G74

Déroulement du cycle

Opération d'ébauche:

Partant de la position mitiale, 'outll perce la pigce
et fraise la rainure dans le sens longitudinal
suivant un déport de la valeur de la surépaisseur
La surépaisseur est obtenue a partir de

{largeur rainure - diamétre d'outil) +~ 2

A la fin de la rainure, |'outll plonge en effectuant
une passe et |'outil fraise en sens inverse

Ces opérations se répétent jusqu'z [a profondeur
de fraisage programmée.

Opération de finition.

L'outil se déplace au fond de la rainure en
suivant une trajectoire circulaire tangentielle au
contour externe, le contour final est ensuite usiné
en avalant (avec M3}

L'outil retourne ensuite en rapide & la distance
d'approche.

Lorsque le nombre de passes est impair, |'outil
retoumne a la position de départ en tenant compte
de la distance d'approche

Conditions requises

Le cycle requiert |' utilisation d'une fraise avec denture frontale (DIN 844)
Le diameétre de la fraise ne doit pas étre supéneur 3 la largeur de la rainure

et pas inférieur & la mortté de fa largeur de fa rainure

La rainure doit &tre paralleéle a I'un des axes du sysieme de coordonnées

actuel

Données a introduire

Fig. 8.6
* PROFONDEUR DE PASSE
» AVANCE LORS DE LA PLONGEE EN PROFONDEUR:
Vitesse de déplacement de 'outil lors de fa plongée
» 1ER COTE (D)} s
Longueur de la rainure, définir Iz 1é&re direction de coupe par son signe
= 2EME COTE ® g
Largeur de la rainure =,
= AVANCE F:

DISTANCE D*APPROCHE

PROFONDEUR DE FRA]SA%)E ®- profondeur de |z rainure
Le signe pour la profondeur de fraisage définit le sens d'usinage

{- correspond au sens négatf de I'axe d'outl)

Vitesse de déplacerment de 'outil dans le plan d'usinage

=
Tt
T e B
TNty b e
T A
S8
%

S
Hod

i e

Fig. 8.5

Déroulement du cycle RAINURAGE

Passes et distances pour le cycle
RAINURAGE
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Fig 87

Cotes de la rainure
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8.2 Cycles simples d'usinage
Exercice: Rainurage . .
oy 1
' Ty ' Ty
Fraisage d'une rainure horizontale {longueur
50 mm et largeur 10 mm} et d'une rainura Y
verticale longueur 80 mm et largeur 10 mm. T
o e
Pour |a position initiale, e rayon d'outil est 100
. L Foa i g I, T L TN I T T L T
programmé dans le sens de [a ramnure. 4 )ggggﬁégg éﬁ&fgggﬁ*@%{ggﬁg@%@ ﬁs@}ﬁﬁ;?&@?
S e NG e B e
Position initiale rainure: (@) 903 i Seaga o aar e
Sk ek S B N SF SRR o S e
X =7 mm Y =15mm Rl el g
e o I ] g, e oty 280 b R
Position initiale ranure (§): A Mt s
i MR v g BRIST S L
X =20 mm Y = 14mm g ‘ R p SR ahen fq,}%&f‘fé) ?«k{?”ﬁ:?f;
T £ G SRS LY vl 5 R
. 15mm WE S ek i
PROFONDEUR RAINURE: 15 ‘%,3;,%@ : ’%f;%fi}s égggfggf'éfmfi'%fgﬁﬁiﬁﬁ |
. £ L 5 Sada N TR RN 3 =1
Distances d'approche: 2 mm Sl ;7*"3%1@'%}%59%@&5}%2%@%?;f”
SESig: o s, BES ST NSRBI TE Val AT
. e bt ine Ny By T
Profondeur de fraisage: 15 mm . F A g T R S T
Profond d 5 :‘3?%?:3; ;?;‘fg) ?p"? é?'{?“é-f*% %&b“&r&?@;‘% #§+¢»?§§?§mﬁ
. & SR T
rofondeur de passe mm <é§**ggpé ,éwggg‘;;;ﬁ%}?%g?ggﬁ@gﬁfﬁ}é@’%’
: ; : ALt AL L TS SRR AL VR e
Avance plongée en prof: 80 rmm/min, f*”a@"‘,f ;@%ﬁw g Wk i’é’-&é&ﬁ;@ﬁ%gg‘;%?f"
st ey k R e
bkl o *fggﬂvg
55',“'(-:}’7’ t 2 e T
@ @ 10 ::"s‘i » i b 5 ?ﬁ%?@%?&
- o e,
Longueur rainure 50 mm 80mm T Ep R g vy
Sens 1ére coupe - + RN il v e
N, = 1 ;
Largeur rainure’ 10 rm . o o N
g 15 30 80 100
Avance: 120 mm/min
- 7 N o
)

Cycle RAINURAGE dans le programme d'usinage

%SBI0IGTT ™. L it s cervees ooe rrvratee vemains == - -neees DEDUL dU programme

N10G30 GT7 X+0Y+07-20* cc..c. e+ crrvvenen. ... Définition de la pigce brute

N20 G31 G890 X+100Y+100Z+0 *

N30GO3T1 L+OR+4* ... v e evesines o Définition de ['outil

NAOTT G17 82000 % (oot evies 0 e Appel del'outl

N50 G74 P01 -2 P02 -15 P03 -5 P04

POBY+10PO7120* ... .. .. . Définir la rainure paralléle & 'axe X

NB0 GO0 G40 GRO Z+100 MO8 * . .... ... .. ... Dégager 'axe d'outll, changer I'outil

N7OX+78Y+15MO2* ... ... . eoe o cevee .. ... Aborder la position initale, MARCHE broche

NBOZ+2MBB* .. ... ... ... e ...... Prépositionnement en Z 2 la distence d'approche,
appel du cycle (D

N80 G74 P01 -2 P02 —15 P03 -b P04 80 P05 Y480

POBX+10PO7 120 * . civivecee v s e oo oo e . DEfimIr la ramure paralléle 2 'axe Y

NIOOX+20Y+1AMBS ¥ ... . v s vt it e Aborder la position initiale, appel du cycle &)

NT1OZ+T100MOZ* oo oot e s cviie e e e e e o« . .0 Dépager |'axe de plongée et achever le programme

N99989 %S810! G71 *

T
B .
"
. i
&
3
s P K A
T v
K s AT u
- &
o - Y P
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8 Cycles

8.2 Cycles simples d'usinage

FRAISAGE DE POCHES G75/G76

Déroulement du cycle

Dans le cycle d'ébauche Poche rectangulaire
s [‘outil plonge & |a position initiale {au centre de la poche)

= puis il décrit la trajectoire représentée suivant I'avance programmee (cf.

fig. 8.10)

La fraise commence par le sens positif de |'axe du grand c6té. Lorsqu'il
s'agit de poches carrées, la fraise débute dans le sens positif de Y Pour
terminer, I'outll retourne a fa position initiale.

Conditions requises / restrictions

Le cycle requiert |'utilisation d'une fraise avec denture froniale {DIN 844},
OU un prépercage au centre de la poche

Les cotés de |z poche sont paralléles aux axes du systéme de
cocrdonnées

Sens de rotation lors de I'évidement

Rotation sens horaire G75
Rotation sens anti-horaire G768

Données a introduire

* DISTANCE D'APPROCHE @
* PROFONDEUR DE FRAISAGE ®

Le signe pour la profondeur de fraisage détermine le sens d'usinage
{- correspond au sens négatif de 'axe d'outll)

* PROFONDEUR DE PASSE

* AVANCE LORS DE LA PLONGEE EN PROFONDEUR
Vitesse de déplacement de l'outil lors de la plongée

» 1ER COTE @
Longueur de la poche paralléle au premier axe principal du plan
d'usinage

« 2EME COTE @:
Largeur de la poche
Le signe des cotés est toujours posrtif

* AVANCE F
Vitesse de déplacement de |'outil dans le plan d'usinage

Calculs

Passe latérale k

k = KxR
K:  Facteur de recouvrement défini par le constructeur de la
machine

R Rayon de |z fraise

Rayon d'angle

Le rayon d'angle résulie du rayon de la fraise

A\

©%7 %
777777

Fig 8.8: Passes et distances avec le cycle
ey 3 A5 b PN 4o )
T 2 o e T o o B Br T Bt R
Gnit Wt PRSIt (N
[ RA Livactl ]
Ay CE R e T 3
G S s
B 14
iy, 13
po - i
»iE &
e
e
AR
BE
ETRY
e
K
82
ST -
o e E e TR ~ fes s d GG
Fig 89 Cotés de |z poche
T Tt PN
e s e measrgey _
(55 R e

P

R

Dy

ek

Fig 810 Traectore de l'outll jors de

I'evidement

8-12
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8 Cycles
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8.2 Cycles simples d'usinage

Exercice: Fraisage d'une poche rectangulaire

~
Coordennées du centre de Ia poche: W 1
X =860 mm Y = 35 mm Y*
Distance d'approche: 2 mm
Profondeur de fraisage: 10 rm
Profondeur de passe: mm 55 T
Aty <3~'?" et Tt i .-‘~:"¢5‘
St e s e i
Avance lors de ia et S
plongée en profondeur. 80 mm/min e o B AR BT
40 T S se D
o N R s
: mm Ak e X*‘¢ i :°°<<—'
1er cdté 80 CnR ;ﬁ&;‘f&ww oft e A
L q?é‘ei% o
; té: e R A T
2&me coté: 40 rmm %%"Sﬁeig‘:og%\f??ﬁiﬁe»4x‘e~”»3 Gt
) , 5 K v AR e
Avance de fraisage’ 100  mmymin. 1 j
Sens de déroulement @ -
de la tfrejectorre. + 80 > X
20 100
L ~ \ e

P

Cycle FRAISAGE DE POCHES dans le programme d'usinage

%S88121 G711 *

N10 G30 G17 X+0Y+0Z-20 * ..

N20 G31 GO0 X+110Y+1007+0 *

N30GA9TI L+OR+5* ... .

N4OT1 G17 S2000 % ... .o .. . N

N50 G76 P01 ~2 P02 —10 P03 ~4 P04 80 PO5 X+80

P0G Y+40 P07 100 *

NGO GOO G40 G90 Z+100 Mo6 *
N70X+680Y+35M0O3 * .
NBOZ+2MB9* .........

N90Z+100M0O2™ .. .
N99999 %S8121 G71 *

Début du programme

... Définttion de la piéce brute

... Définitionde l'outil
. Appel de l'outil

Deéfinition du cycle
Dégager 'axe d'outll, changer I'outi

..... Aborder la position initizle {centre poche), MARCHE broche
... Prépositionnement en Z & la distance d'approche,
appel du cycle
..Dégager |'axe de plongée et achever le prograrnme

TNC 407/ TNC 415 B/ TNC 425
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8 Cycles

8.2 Cycles simples d'usinage

POCHE CIRCULAIRE G77/G78

Déroulement du cycle

T
R

T
L)
e
s

e
Pt

b3
b

» Dans le cycle d'ébauche Poche circularre, 'outil plonge dans la piece a
la position mitiale {au centre de la poche)

s puis il décrit suivant I'avence programmeée une trajectore en forme de
spirale (cf. fig. 8 11). La passe latérale est réahsée selon la cote k (cf
FRAISAGE DE POCHES, cycle G75/G76: calculs)

= Cette opération se répéte Jusqu'a ce que la profondeur de fraisage
programmeée scitatteinte

» Pour terminer, |'outil retourmne & sa position de départ

3, S
G

ﬁ.-
o
s
3
By 5

Ay
Iy
P
vl e LR -
S

b3

S
EAD:Y

il TS
A

R T

Conditions requises

Le cycle requiert I'utilisation d'une fraise avec denture frontale (DIN 844),
ou un prépercage au centre de la poche,

Fig 8.11 Trajectore de I'outii lors de
['évidernent

Sens de rotation Jors de I'évidement

Rotation sens horaire G77
Rotation sens anti-horaire G78

Données a introduire

¢ DISTANCE D'APPROCHE @
* PROFONDEUR DE FRAISAGE ®: PROFONDEUR de la poche

Le signe pour la profondeur de iraisage détermine le sens d'usinage
{- correspond au sens négatif de I'axe d'outil)

* PROFONDEUR DE PASSE

* AVANCE LORS DE LA PLONGEE EN PROFONDEUR
Vitesse de déplacement de I'outll lors de fa plongée

s RAYON @
Rayon de [a poche circulaire

* AVANCE F:

. T , Fig 8.12 Distances et passes avec le cycle
Vitesse de déplacement de |'outil dans le plan d'usinage POCHE CIRCULAIRE

Fig. 813 Sens de derculement de la
trajectoire

TNC 407/ TNC 415 B/ TNC 425




[

o ﬁ: "i"r, r‘wz!} P
8 Cycles
8.2 Cycles simples d'usinage
Exercice: Fraisage de poche circulaire
. — iy
( Coordonnées du centre de la poche:
X =680mm Y = B0 mm ’
Distance d'approche; 2 mm A
Profondeur de fraisage: 12 mm
Profondeur de passe: 8 mm
Avance lors de la
plongée en profondeur; 80 mm/min.
Rayon du cercle 35 mm
Avance de fraisage: 100 mmimin
Sens de déroulement
de la trajectoire” -
— J S .

%S8141G71*

N30 G99 T1 L+0 R+4 *
N40 T1 G17 52000 *

P06 100 * . .
N&0 GO0 G4O (90 Z+100 M06 *
N70X+80Y+50MO3 *. .
NBOZ+Z2MBS* ...

NOOZ+100MO2* . ... .
N99989 %S8141 G771 *

Cycle POCHE CIRCULAIRE dans le programmme d'usinage

N10 G30 G17 X+0¥+02Z-20 % .. L. il
N20 G31 G890 X+100 Y+100 Z+0 *

NBO G77 P01 —2 P02 12‘[563 Z6 P04 80 PO5 35

... Début du programme
.. Définition de la piégce brute

... Définitionde I'outll
.. ..Appel de ['outif

.. Définition du cycle Poche circulaire

. . Dégager ['axe d'outil, changer |'outil
.Aborder la posttion initizle (centre poche), MARCHE broche

... Dégager |'axe de plongée et achever le programme

Prépositicnnement en 7 & |z distance d'approche,
appel du cycle

TNC 407/ TNC 415 B/ TNC 425
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8 Cycles

8.3 Cycles SL (groupe |)

Les cycles SL sont des cycles tres performents permettant |'usinage de
toutes sortes de contours. lls possedent les propriétés suivanies:

o Un contour entier peut étre formeé d'éléments de contour superposes.
Poches etilots constituent les éléments de contour

* | es éléments de contour sont introduits sous forme de sous-programmes.

» | a TNC superpose automatiquement les segments de contour et calcule les points
d'intersection des différents éléments de contour

Le cycle G37 CONTOUR contient Ia liste des éléments de contour (Subcontour-
List, d'oll le nom des cycles 8L} Ce cycle est un cycle géométnique a part entiére
gut ne renferme ni données de coupe, ni valeurs relatives aux passes d'usinage.
Les données de {'usinage sont définies dans les cycles suivants:

» PREPERCAGE G586
+ EVIDEMENT Gb7
*» FRAISAGE DE CONTOUR (Gb8/G59

Les cycles SL du groupe |l offrent d'autres possibilités d'usmage onentés
vers le contour Ceux-ci sont décrits au chapitre suvant

Chaque sous-programme contient la correction G41 ou G42 ainsi gue le
sens de |'usinage défini par la série de points. A partir de ces indications,
la TNC reconnait s'll s'agit d'une poche ou d'unilot’

* LaTNC reconnzit s'il s'agit d'une poche lorsque la fraise se
déplace & 'intérieur du contour
» gts'il s'agit d'unilot, lorsque la fraise se déplace & 'extérieur

) .., it ;.v.-\.-:‘: .w.- e o o, P v 5255
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Pour se familiariser, les exemples d'usinage sulvants ne comportent gue le
cycle EVIDEMENT

Par la suite, les exeamples ront croissant en complexité et comprendront
I'ensermble des possitilités de ce groupe de cycles

Programmation paraxiale

Des usinages paraxiaux peuvent étre également réalisés & partir des
cycles SL (la simutation graphigue n'est pas disponible pour I'usinage
paraxial}

Les axes paralléles doivent se situer dans le plan d'usinage.

Données a introduire

Les axes paraliéles sont programmeés & I'inténieur de la premiére séquence
de coordonnées (séquence de positionnement, séguence 1, J, K) du
premigr sous-programme appelé avec le cycle G37 CONTOUR

D'autres axes de cocrdonnées introdurts ultérieurerment ne seront plus pns
en compte

8-16 TNC 407/ TNC 415 Bf TNC 425
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8 Cycles

83 Cycles SL (groupe I}

. ;‘1‘3".. P *'%j),m

CONTOUR G37
Application

Le cycle G37 CONTOUR comiprend la liste des
sous-programmes superposés pour former un
contour entier.

Données a introduire

i

On introdurt les numéros de LABEL des sous-
programmes. La liste peut comporter jusqu'a 12
sous-programmes makx.

Effet
G37 est actif des qu'il a été défini. Fig. 8 14: Exemple d'un contour SL: A, B = paches; €, D = ilots
Exemple:

GO9S T3L+0R+3,5*

T3G17S81500%* .. ... cerre e e o we .. Plan d'usinage perpendiculaire & l'axe Z

G37 P01 1 PO22P0O33*

GO0 G40 Z+100 M2 *

GOB L7 1rriiis e - rrrvsrsieses o = mrinieinan papperenaais - - .Premier label de contour du cycle G37 CONTOUR
GOTGA2X+0Y+10.. . ... e - e Usinage dans le plan XY

X+20Y+10

1450 J+50

TNC 407/ TNC 415 B/ TNC 425
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8

Cycles

8.3 Cycles SL (groupe |)

EVIDEMENT G57

Déroulement du cycle

G57 détermine les opérations d'usinage et leur structure.

¢ Dans |'axe d'outil, Foutil est positionné sur le premier point de plongés;
la surépaisseur est alors prise en compte.
e Puis ['outil plonge dans la piéce suivant l'avance programmeée

Fraisage de contour.

« Suivant 'avance programmée, i'outil fraise le premier contour partiel; la
surépaisseur est alors prise en compte.

* Revenu au point de plongée, 'outil est programmé pour effectuer la
passe suvante.

Cette opération se répéte jusqu’a ce que la profondeur de fraisage
programmée soit attemnte

* |es contours partiels suivanis sont usnés de la méme maniére

Evidement de poche:

» Aprés le fraisage du contour, lz poche est évidée, La plongée latérale
correspond au rayon de ['outil.
On passe outre les ilots,

* En cas de nécessité, |a poche est évidée au moyen de plusieurs
passes.

s Alafindu cycle, I'outit retourne a la distance d'approche

Condition requise

5'll n'y @ pas eu de prépercage ou bien si ['on est passé outre certains
contours lors de I'usinage, le cycle requiert une fraise avec denture frontale
{DIN 844).

Ponnées a introduire

* DISTANCE D'APPROCHE @
» PROFONDEUR DE FRAISAGE

Le signe pour la profondeur de fraisage définit le sens d'usinage
{- correspond au sens negatii de I'axe d'outil)

PROFONDEUR DE PASSE
AVANCE LORS DE LA PLONGEE EN PROFONDEUR:
Vitesse de déplacement de l'outil lors de |z plongée
* SUREPAISSEUR DE FINITION @:
Surépaisseur dans le plan d'usinage {valeur numérique positive)
* RAYON D'EVIDEMENT
Sens de l'avance pour le déplacement lors de I'évidement
L'angle d'évidement se référe a I'axe de référence angulare et peut étre
réglé pour que les coupes soient a la fois longues et peu nombreuses
* AVANCE F.
Vitesse de déplacement dans le plan d'usinage

Les paramétres-machine permettent de déterminer

= sile contour doit d'abord &tre usiné puis évide, ou inversement

s sile déptacement sur le coutour doit se fare en avalant ou en
opposition

= 31 toutesles poches dowvent d'abord étre évidées, cette opération étant
suivie de fraisage de contour pour 'ensemble des passes (ou
inversement)

s g le fraisage du contour et 'évidement dovent avorr ieu ensemble.

Fig 8.15

Passes et distances avec le cycie
EVIDEMENT

PR 1S
Py T

f 4T AVE
i ;

Trajectoire de 'outll lors de
I'éviderment

8-18
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8 Cycles

2l

83 Cycles 5L (groupe 1)

Exercice: Evidement d'un ilot rectangulaire

- B
llot rectanguiaire avec rayon d'arrondi

Qutil, fraise avec denture frontale {DIN 844),
rayon 5 mm

. . i 80 e
Coordonnées des coins de iiot: ’wi Yt
TR SRES
Q) 70 rm 60 mm ﬁ"‘ :%%s
® 15 mm 80 rmm 20 K
@ 16 mm 20 rrm ©)
@ 70 mm 20 rmm R
Coordonnées des coins de la poche auxilarre: 15
X Y
® -2 mm -5 rm
@ 105 mm -5 mm
105 rmm 105 rrmn
)} -5 mm 105 nm
Pgint initial de i'usinage:
® X=40 nmm Y=60 rmm
Distance d'approche. 2 mm
Profondeur de fraisage: 15 nmm
Passe: 8 mm
Avance lors de {a plongée 100 mm/min.
Surépaisseur de finition: G )
Angled'évidement: 0° GesL2
Avance de fraisage 500 mm/min |

Cycle dans le programme d'usinage

N10 G20 G17 X+0 Y0 Z-20 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N30GEOTI L+OR+3* . ...
NAOTT G17 82600 % .. ... ...
N50 G37 P01 2 P02 1 *

N60 G57 POt -2 P02 —15 P03 -8 P04 100 PO5 +0
P06 +0 PO7 800 * ... v
N70 GOO G40 G90 Z+100 M0B * . ......
NBOX+40Y+50MO3*.. .. ... . .

N90OZ+2MB9* ... ...

N100 Z+100 MO2 *

N110Ge8 L1 *
N120 GO1 G42Z X+40Y+60 *
N130X+156*

N150Y+20*
N1680 G25 R12 *
N170X+70 *
N180 G2b R12 *
N180 Y+80 *
N200 G26 R12 *
N210 X+40*
N220 Ggs LO *

N230 Ges L2 *

N240 G0O1 G41 X-BY-b *
N250 X+106 *
N260Y+105*

N270 X-5 *

N280 Y-5 *

N290 Ga8 Lo *

L N993998 % 88181 G771 *

. Début du programme

%S818IG71 * e eee .
.. ... .Définttion de la piece brute

.. ... Définition de I'outil
.. Appel del'outil
. Dans le cycle CONTOUR, signaler que les éléments du

.. Définrtion du cycle Evidermnent
.. . Dégager!l'axe d'outil, changer I'outil
. Prépositionnement en X/Y, MARCHE broche
. . Prépositionnement en Z a |a distance d'approche,

contour sont décrits dans les sousprogrammes 2 et 1

appel du cycle

Sous-programme 1:

Géometrie de 'fiot

{Correction de rayon G42 et déroulement sens anti-horaire:
I'élément du contour est un flot)

Sous-programme 2:

Géormetrie de la poche auxihaire

Limite externe de la surface

a usiner

ICorrection de rayon G41 et déroulement sens ant-horaire:
I'élément du contour est une poche}

TNC 407/ TNC 415 B/ TNC 425
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8  Cycles

83 Cycles SL {groupe 1)

Contours superposés

Afin de former un nouveau contour, poches et Tiots peuvent étre
superposés. De cette maniére, la surface d'une poche peut étre agrandie
par superposition d'une poche et réduite par superposition d'unilot.

Position initiale

L'usinage démarre & la position initiale de la premiére poche qui apparait
dans le cycle G37 CONTOUR. Il est souhaitahle que la position irutiale soit
la plus éloignée possible des zones de recouvrement

Exercice: poches superposées

L'usinage commence par le premier label de contour indiqué dans la
séquence B.

La premigre poche doit débuter a ['extérieur de la 2éme poche.

Fig 8.17° Exemples de contours superposes

' r '

Usinage interne utilisant une fraise a denture
frontale (DIN 844), rayon de la fraise 3 mm
Coordonnées des centres de cercle
@ X = 3Bmm Y = B0mm Y4
® X = B5mm Y = BO0mm
Rayon de cercle

R = 26mm
Distance de sécurité 2 mm
Profondeur de fraisage 10 mm
Passe: 5 mm
Avance lors de la plongee: 500 mm/min. > X
Surépaisseur de finition 0
Angled'évidement 0
Avance de fraisage 500 mmymin

7

Voir page suivante

8-20
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Cycles

8

83 Cycles SL {groupe 1}

. Début du programme

Cycle dans le programme d'usinage
PSB0IGTT ™ e+ e e ¢ et s+ e e

.
if

out
outil

del

on

finit

Appel del
..Dans le cycle CONTOUR, signaler que les éléments du

Définition de la piéce brute

.Dé

*.*
o]

Lo ]
YT
N
[ e Y
+ 92
>
gz
%33
M = ol
— 4
LU I
[
0™
QO
fen o B o ]
— N
=2Z =

N40T1 G17 52500 *

NED Ghy PO 9 %

ts dans les sous-programmes 2 et 1

contour sont décri

Beaear wa ama b4 ewssses v omam

-15 P03 -8 P04 100 P05 +0

-2 P02

NBQ Gb7 P01
POB +0PO7 500 ™ i o+ e crevvrirnnines meeee crvrennrnnas

&fini
Dégager|

D

tion du cycle Evidement

axed
Prépositionnement en XY, MARCHE broche

..Prépositionnement en Z 4 |a distance d'approche,

N70 GOO G40 GBOZ+100 MOB * . . ... v o+ s

w iy w

I R N S e
on Fof S o
el S o..wmﬁw.w.. @y“»a»mm.
o i ”mmf.mm., P e MMW».Q.,.
ol T T RIS A s B

Fig. 818, Points d'intersection S

outil, changer I'outil

appel du cycle

NBOX+BOY+BOMOB* it ceeee e = ceeee venns
N100 Z+100 MO2 *
N98999 %S8201 G71 *

*
3
=
o~
+
™~
o
o]
=

N110 Go8 L1 *
NT140G98 L0 *
N160 Gog LZ *
N180Go8 L0 *

programmes; Poches superposées

Sous-

automatiquerment les points d'intersection S1et 82 qui n'ont, de ce fait, pas

Les éléments de poche A et B se superposent La TNC calcule

besomn d'&tre programmes

Les poches sont programmeées comme des cercles entiers.

*} A Poche a gauche

N120  GO1 G41 X+10Y+50 *
[+35 J+50 GO3 X+10 Y+560

N110  Ges L1 *
N30

Ni40 Go8LO*

o

0

+

* >

(=

33

+ +

> X
[s] *
S _
S+
Xo G
* .I_.ﬂ* S

~t
No-52y
RSE6R%
OO GRS
[o}
&
OO
DO~ O®
— — Q)
Z22ZZZ

*
} B Poche & dreite
Suivant la configuration de la TNC au niveau des paramétres machine, [a

fabrication débute par 'usinage du contour ou celul de la surface-

, et S, des

poches AetB

Fig 820 On commence par le fraisage de la surface

Fig. 8.19. Oncommence par le fraisage des lignes de contour

8-21
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8 Cycles

8.3 Cycles SL (groupe I}

Surface ,composée”

Les deux surfaces partielles (élément A et élément
B}, y compris leur surface commune de
recouvrement, doivent étre usinées.

e AetB doivent étre des poches
* | a premiére poche (dans le cycle 37) doit
commencer & |'extérieur de la seconde.

N110  G88L1 *

N120 G071 G41 X+10 Y+50 *
N130  |+35 J+B50 GO3 X+i0Y+50 *
N140 Gg8lLO™*

N150
N160
N170
N180

GogLz*

G071 G471 X+80Y+B0D *

[+65 J+50 GO3 X+50 Y+50 *
GesLo*

Surface ,différentielle”

La surface A doit &tre usinée sans la partie
recouverte par B:

* A doit &tre une poche et B unilot
¢ Adort commercer & 'extérieurde B

N110
N120
N130
N140

Gas L1 *

GO1 G41 X+10Y+b0 *

[+35 J+50 GO3 X+10Y+50 *
GO8 L0 *

N150
N160
N170
N180

Gog L2 *

G01 G42 X+80 Y+50 *

|+65 J+50 GO3 X+980 Y+50 *
Ge8 Lo *

Surface d',intersection”

La surface commune de recouvrerment de A et B
doit étre usinée

* A et B dotvent étre des poches
» Adoitcommencer a['intérieur de B

N110
N120
N130
N140

Gos L1 *

GO1 G41 X+80Y+50 *

1+35 J+50 GO3 X+60 Y+50 *
Geg Lo

N150
N160
N170
N180

Geg L2 *

G01 G471 X+90 Y+50 *

[+85 J+50 GO3 X+980 Y+50 *
Gosio*

Fig. 8 21: Poches supemposées: surface composée

+ 3
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Fig 8.22: Poches superposees: surface différentielle
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Fig. 8 23: Poches superposees. surface d'intersection
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8 Cycles

83 Cycles SL (groupe 1)

Sous-programmes: llots superposés

T i
Un flot requiert toujours une poche servant de délimitation externe
supplémentaire {ici: G88 L1}. Une poche peut également réduire plusieurs
surfaces d'flots. Le début de cette poche doit se situer a l'intérieur du
premier flot. Les points initraux des autres contours d'ilots doivent étre
situés & |'extérieur de la poche. ‘

%S58221 G71 *

N10  G30G17X+0Y+0Z-20* ’

N20  G31 X+100Y+100Z+0*

N30 GS9TIL+OR+25*

N40  T1G1782500*

N8B0  G37P012P023P031*

Ne0  G57 P01 -2 P02 -10 P03 -5 P04 100
P05 +0 P06 +0 PO7 500 *

N70 G00 G40 G980 Z+100 M08 *

N80  X+50 Y+50 MQ3 *

N9O  Z+2 MO8 *

N100 Z+100 MO2 *

Ni10 G8s Ll *

N120 G01G41 X+5Y+5*

N130 X+98*
N140  Y+95*
N180 X+5 *
N16C Y+b5*

N170 Geglo*
N180 GggiL2*

N2i0 GesLo*
N220 (GogL3*

N250 Gesio*
NS999g %58221 G71 *

Surface ,composée”

Les éléments A et B, et leur surface commune,de
recouvrerment, dolvent rester intacts

s A et B doivent &tre des ilots.
s Le premier Tlot doit commencer & |'extérieur du
second

N180 GogL2*

N180 G071 G42X+10Y+50 *

N200 1+35 Y+50 GO3 X+10Y+50 *
N210 Go8 Lo~

N220 GeslL3*

N230 GO1 G42 X+90Y+50*

N240  1+65 J+50 GO X+80 Y+b0 *
N250 GesLO*

NSS999 % S822 1 G71

Fig 824 Tlots superposes: surface composée

o, BESES e
W= gl E T%i 3 eansuE BronE R A ntialil T e R R o a%ﬁf i

A ¥ 3 ¥ > e ST P R cries 3 e oo R
P - BN oe L e

3
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pRLEE R
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8 Cycles
83 Cycles SL {groupe I}

Surface , différentielle”

La surface A doit rester intacte sans la partie

recouverte par B:

¢ A doit étre un flot et B une poche

» B doitcommencer & I'intérieur de B
N180 GoslLz2*
N190 GO1 G42X+10Y+60 *
N200  1+35 J+50 GO3 X+10Y+5E0 *
N210 Go8LO*
N220 GOB8L3*
N230 GO1 G41 X+40Y+50 *
N240 1465 J+50 GO3 X+40 Y+5Q *
N250 G98LO*
N9BGOg 58221 G71*

Fig. 8,25. flots superposés: surface différentielle

Surface d'.intersection”

Seule la surface recouverte par A et B doit rester

Iniacte

= Aet B doivent étre des flots

s A doit commencer & I'intérieur de B
N180 GoglL2* i
N190 G071 G422 X+60Y+50 * 2 ot
N200  1+35 J+50 GO3 X+60 Y+50 * ctT
N210 Ge8LO* afé’%%%ﬁﬁ%
N220 (GO8L3* wggf%@% 4
N230 GOt G42 X480 Y450 *
N240  [+65 J+50 GO3 X+90 Y+50 *
N260 GBBLO*
NO88389 % S8221 G71

Fig. 8.26' ilots superposés. surface d'intersection
i
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8 Cycles

8.3 Cycles SL {groupe )

Ubungsbeispiel: Uberlagerte Taschen mit Inseln
N “:71 ;‘5‘.‘-

' ™ (
Le PGM $824| correspond & une exten-
sion du PGM S820l en ce sens gu'il

prévoit I'usinage desilots C et D situés &

l'intérieur de la poche.

Quil: fraise avec denture frontale (DIN 844},
rayon de ia fraise 3 mm

Le contour est constitué des éléments

A et B, soit deux poches superposées,
C et D, soit deux llots,

qui sont situés a l'intérieur de ces poches

Cycle dans le prograimnme d'usinage

%S824]1 G71 *

N10 G0 G17 X+0Y+0Z-20*

N20 G31 X+100Y+100Z+0 *

N30 G99 T1 L+O R+3 *

N40 T1 G17 §2500 *

NGO GI7 P01 1PO22P033P044*
NB0 G57 P01 -2 P02 —10 P03 -5 P04 100 P05 +2 P06 +0 P07 500 *
N70 GO0 G40 GO0 Z+100 MO8 *
N8O X450 Y+50 M03 *

NOQ Z+2 M38 *

N100 Z+100 M02 *

N110G88 L1 *

N120 G071 G41 X+10 Y+50 *

N130 [+35 J+B0 GO3 X+10Y+50 *
Ni40Gog Lo *

N150Gog8 L2 * i
N160 G01 G41 X+90 Y+50 *

N170 1+65 J+B50 G03 X+90 Y+50 *

N180GoE L0 *

N180 GoB L3 *

N200 GO1 G471 X+27 Y+42 *
N210 Y+58 *

N220 X+43 *

N230 Y+42 *

N240 X+27 *

N250 G88 L0 *

N260 G898 L4 *

N270 GO1 G42 X+57 Y+42 *
N280 X+73 *

N290 X+8bY+58 *

N300 X+57 Y+42 *
N310Ges LO *

NI9B99 %58241 G71 *

—.
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8 Cycles

8.3 Cycles SL {groupe |} gt

FRAISAGE DE CONTOUR G58/G59 :

it

Les cycles G58/G59 FRAISAGE DE CONTOUR sert & |z finition de l2
poche. o
Ces cycles permettent également de fraiser des contours vanés.

Déroulement du cycle

» | 'outll est posittonné sur le premier point du contour

* Puis il plonge suvant I'avance programmsée & la premiére profondeur de
passe .

* Ala premiére profondeur de pergage et suivant 'avance et le sens de
rotation programmeés, |'outil fraise le premier contour

* Rendu au point de plongée, |'outi] est placé & la profondeur de passe
suivante

L'opération est répétée jusqu'a ce que la profondeur de fraisage
programmeée soit atteinte Tous les contours partiefs seront usinés de cette
mariére

Condition requise

Le cycle requiert une fraise avec denture frontaie (DIN 844)

Sens de rotation du fraisage de contour

Rotation sens horaire G58
« Pour M3, on a fraisage en opposition pour poche et flot

Rotation sens anti-horaire G59 -
* Pour M3, on a: fraisage en avalant pour poche et flot

Données a introduire

» DISTANCE B'APPROCHE @
+ PROFONDEUR DE FRAISAGE

Le signe pour la profondeur de frarsage définit le sens d'usinage
{- correspond au sens négatif de |'axe d'outl)

« PROFONDEUR DE PASSE ©

* AVANCE LORS DE LA PLONGEE EN PROFONDEUR:
Vitesse de déplacement de "outll lors de la plongée

s AVANCE F:
Vitesse de déplacerment de l'outl dans le plan d'usinage

NN

k|

7

NN

(77

7.

Fig. 8.31: Passes et distances avec le cycle
FRAISAGE DE CONTOUR

et
Gt o
£
Son iﬁ%’i e
g "”’d@%ﬁ i

Ay

Fig, 8.32° Surépaisseur de finitton
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8-27




[T¢]
o
-t
[&]
=
T
—
: o
2 w0
”y.,m»a,
Be -
L 5
e T o e R O
ST AN =
e
7
=)
o <
3 O
+ Bopmhas S = Z
Rt RV g =
3 Nk bR R O
P R “ ¢ H wwwnm.maﬁﬂ?uw s
ey R v EEEREts . wam”xmws»
3o FEAELNA w «;.wdm,.%,m% A TR w
oL et o o
B B b Q S = ¥ AR o
"y : g Z : SRRy 3 w
A gg.g m 5 e wﬁ ,.ﬂ wu % m
AR ] 5 NN 4 2
wped S S e 3T o fa] iy S e | 2
o N e wu e RO T e | &
© Beemmanseeriioinens ¥ o : Cof o R |
RN T 1y i I A T I
o IR RN B S ik gt I i, VAT R
@ e R e Rl | o & © L NEEE, e e o
[= i Dt tin IR awendd £ i) - NN A )
o g N ] i LS : 2
wi'g SE e > G : ©
Q> St SELTIR e o ¥
A o £y ” F.AU
g o & 3 : 2
wE @ a
o E © ? -
I ® [ o u
(s w -
&9
w0
Se
oo
O w A
88 Z
[(}]
°x 3 z g
[ g 5 = D (o}
o c 2 . ”
..m O g A o} m
0 = e [7}] 3 e}
=< 0 [N} o +—
20 T 2] o 5 c
20 [=] 2 [+ 0
= % @ c + L
£EXR E © + s 8
o ] ()] bt 2
5w E B il 5 e =
0en [l [ @ o 3 3
2 b = S - = £ 8
=5 § 2 3 .3 SR 2 g g g
[ ] S [5] -— m [5] - E - el m @
0 <L o by e > o 5 &
gk 4 3 Ea 8 Eg 3 Ex E &
H. Q [7) 11} [} )] m
] @ 5o
2y 8 O g 2T 2 0g e &g -
cuuh a g & c©cB® & cF B 50 S D
o 4 Qo [+ B vy s pml o) BN - Q
a e 3] O Q + by
mm .m S Wm B8 i B2 mu%ww W*M.
- R LE c - = i [i1]
9% §58 SE58: 2gnsd 2 5@t 283
= o3 a3 Q@ WO @ b e - o
Wl O ¢a o ovda M OO4< it hoag h 2D
Q . . . .
S < o ] «f i

Cycles

8.3 Cycles SL (groupe )

8
828



8 Cycles

T oY

(8 Lﬁa}w&iﬁ%ﬁ%@%@ R M«ﬁ o

y:-

83 Cycles SL (groupe 1} o
) i&éﬁ

Exercice: Poches superposées avec ilots

”

Usinage interne avec prépergage, 1
ébauche, finition.

PGM $828| construit sur S8241:

On élargit la partie du programme principal
avec la définition et 'appel du cycle de
prépercage et de finition

Les sous-programmes de contour 1 a2 4 sont
identiques & ceux du PGM $824] (cf. p. 8-25)
et doivent &tre insérés derriére la séquence
N300.

L J . _J
%S8291 G71* ... e Début du programme
N10 G30 G17 X+0 Y+O 7-20 ] ... Définition de la pigce brute
N20 G31 X+100 Y+100Z+0 * -
NROGEOTI L+CR4+25% (oo i veeee e et e eeeees veeee. DETINItION du forét
NAOGOS T2 L+0R+3* .. ... e+ ceen - ceene . .. Définition de la fraise dégrossisseuse
NSO GOS T3L+0R+25* .. .. ... ... . Définition de la fraise finisseuse
NBOL1O0* i s ot s e, .. Appel sous-programme pour le changement d'outil
N70G38MOB™ .. . .o i s e v eee ve v e ov veeees . - ARBET exécution de programme
N80Tt G17 82500 * ....Appelduforét -
N9O G37 P01 1 P02 2 P03 2 Pos4* ... Définition du eycle Contour
N100 Gb6 P01 -2 P02 -10 P03 -5 P04 500 PO5 +2 *Définition du cycle Prépercage
N1107+2 MO3 *
N120 G79* . Appel du cycle Prépercage
N130 L10,0*
N140 G38 M0O6 * e e e ... Changement de | outit
N150 T2 G17 &1 vi R ...Appel de la fraise dégrossisseuse
N160 G57 P01 2 P02 ~10 P03 5 P04 100 P05+2
P06+0 P07 500 * -... Définition du cycle Evidement
N170 Z+2 MO03 * ,
NIBOGT7I* . Locrrviies crimreereis oo e e cveeeee - - - - . . Appel du cycle Bviderment
Ntao L10,0 *
N200 G38 MOos * e ..Changament de |'outil
N210 T3 G17 S2500 * e« Appel de la fraise finisseuse
N220 G58 P01 -2 P02 —10 P03 —10 P04 100
P05 500 * v . . ... Définition du cycle Fraisage de contour
N230 Z+2 MO3 *
NZ240G79 % .. et ettt e e e Appel du cycle Fraisage de contour
N250 Z+'IOO M02 * -
N260 G988 L10 * Scus-programme changement d'outtl
N270TOG17 *
N280 GO0 G40 G0 Z+100 *
N280 X-20Y-20 *
N300 Ge8 Lo *
A partir de la séguence N310: Insérer les sous-programmes de la page 8-25
N99999 %S829! G71 *
\ J
TNC 407/ TNC 415 Bf TNC 425 879
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Cycles

8.4 Cycles SL (groupe Il)

Les cycles S du groupe |l disposent de possibilités pour Fusinage de
contours complexes permettant d'atteindre une qualité de surface
élevée,

Différences par rapport aux cycles du groupe |:

Avant le cycle, [a TNC effectue automatiquement le positionnement 3 la
distance d'approche.

Le fraisage de chaque niveau de profondeur est réalisé sans qu'il soit
besoin de relever 'outil; les flots sont contournés latéralement.

Le rayon des ,anglesinternes” peut étre programme, I'outil ne se bloque
pas, permettant ains| d'éviter les traces de dégagernent {ceci est valable
pour la trajectoire externe dans les cycles G123 et G124

Lors de la finition latérale, |'approche du contour est réalisée suivant
une trajectoire circulaire tangentielle.

Lors de ia finition en profondeur, {'outil est également déplacé vers la
pigéce en suivant une trajectoe circulaire tangentielle

(Ex: axe d'outil Z; trajecioire circulaire dans le plan Z/X)

Le contour est usiné en continu en avalant ou en cpposition

PM 7420 est remplacé par le SENS DE ROTATION Q9

Les cotes d'usinage -profondeur de fraisage, surépaisseurs et distance
d'approche, par ex - sont programmées comme DONNEES DU
CONTOUR dans le cycle G120.

L'usinage dispose des cycles suivants:

PREPERCAGE G121

EVIDEMENT G122

FINITION EN PROFONDEUR G123
FINITION LATERALE G124

TNC 407/ TNC 415 Bf TNC 425
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8 Cycles
84 Cycles SL (groupe 1}

DONNEES DU CONTOUR G120

Utilisation

Les informations d'usinage destinées aux sous-programmes avec contours ZA
partiels sont définies dans le cycle G120.
Ces informations d'usinage sont valables pour les cygles G121 a G124,

Données a introduire

» PROFONDEUR DE FRAISAGE Q1:
Distance entre |a surface de la piéce et le fond de la poche.
Le signe pour ia profondeur de fraisage définit le sens d'usinage
{- correspond au sens négatif de |'axe d'outil).
+ SUPERPOSITION DE TRAJECTOIRE Q2:
Q2 * rayon d'outil donne la passe latérale k.
» SUREPAISSEUR LATERALE DE FINITION Q3.
Surépasseur de finition dans le plan d'usinage.
= SUREPAISSEUR DE FINITION EN PROFONDEUR Q4:

Surépaisseur de Tinition pour la profondeur. Fig 836 Coordonnées de la surface de la
* COCRDONNEES SURFACE PIECE Q5 préce QB
Coordonnées absolues de la surface de la piéce par rapport au point

zéro pigce. Y
o DISTANCE D'APPROCHE Q6:

Distance entre la surface frontale de |'outil et la surface de la piéce. *
« HAUTEUR DE SECURITE Q7

Hauteur en valeur absolue & l'intérieur de laquelle aucune collision ne

peut se produire avec la piéce {pour le positionnement intermédiaire et RN VA R

le retour en fin de cycle). il e K R, 'f*,% o

» RAYON D'ARROND! INTERNE Q8: iy e et N
Rayon d'arrondi aux ,angles” internes e el e '- At

» SENS DE ROTATION SENS HORAIRE = -1 Q9: W ol
Sens de l'usinage pour les poches - sens horaire (Q9 = 1) ’Q::w 4] 5 ,&
en opposition pour poche etilot T e HaT

c'{(

g
ot

- sens anti-horaire (Q9 = +1}

355 "?/'7':{-‘:-.3’-. o Tt (T e Fts
en avalant pour poche et flot e BT A e §
_@m@ﬁm s e I
-3
k“— x
Fig. 8.37. Sens de rotation Q9 et passe
jaterale k
Effet -
G120 devient actif dés sa définition i
Lors d'une interruption de programme, les parameétres d'usinage peuvent
étre contrdlés ou écrasés.
Si l'on utilise des cycles SL pour des programmes avec parameétres Q, il
faut veiller 3 ne pas utiliser les paramétres de cycle Q1 & Q17 comme
paramétres de prograrmme Q7
Fig. 8.38: Paramétres pour les distances et
passes
TNC 407/ TNC 415 Bf TNC 42% 8-31
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Cycles

84

Cycles SL {groupe I

PREPERCAGE G121

Utilisation

Pour les points de plongée, le cycle G121 PREPERCAGE prend en
compte la SUREPAISSEUR LATERALE DE FINITION et la
SUREPAISSEUR DE FINITION EN PROFONDEUR ainsi que le rayon de
I'outit servant a I'évidement

Le point de plongée est simultanément point initial pour le fraisage

Déroulement du cycle
dito cycle PERCAGE PROFOND Gg83

Données a intreduire

* PROFONDEUR DE PASSE Q10
Cote cft):rrespondant 4 la plongée de I'outil (signe - avec sens d'usinage
négati
s AVANCE LORS DE LA PLONGEE EN PROFONDEUR Q11
Avance de pergage en mm/min,
s QUTIL D'EVIDEMENT Q13:
Numére de I'outil servant & I'évidernent

Fig. 8.39"

Point de plongée envisageable
pour le PREPERCAGE

TNC 407/ TNC 415 B/ TNC 425



8 Cycles .
84 Cycles SL {groupe I} .

EVIDEMENT G122

Déroulement du cycle

Do S T
e

e

* Positionner |'outil sur le point de plongée.

» La SUREPAISSEUR LATERALE est prise en
compte.

» Lors de ia premiére profondeur de passe, |'outil
fraise le contour de l'intérieur vers I'extérieur
avec 'avance programmée Q12 .

e Puis, les contours d'llots (C/D) sont fraisés
librement en se rapprochant du contour des
poches (A/B)

e Pour terminer, ie contour des poches est usiné et
I'outil retourne & la HAUTEUR DE SECURITE.

A R P A o TSRO
P M(&_jc-f)} L 5%}2322%359
s W : 2
5 ‘&"{’ i \-bgb,.»"ﬁ
? e ?
%

g
3

£

T
N
o R

D, ey

A

S

Foy
o

P

e
-
b,
S
E

Données 4 introduire Fig 840: Traectoire de I'outil d'EVIDEMENT:

» PROFONDEUR DE PASSE Q10 A, B = poches; C, D =1lots
Cote correspondant & la plongée de 'outi!
{signe - avec sens d'usinage négatif)
« AVANCE LORS DE LA PLONGEE EN PROFONDEUR Q11:
Avance de plongée en mimy/min.
* AVANCE EVIDEMENT Q12
Avance de fraisage en mm/min

Condition requise

Le cycle reguiert I'utilisation d'une fraise avec denture frontale (DIN 844).

FINITION EN PROFONDEUR G123

Dérculement du cycle

La FINITION EN PROFONDEUR est réalisé de la méme maniére gu'avec
le cycle G122 EVIDEMENT. L'outil est déplacé dans le plan d'usinage sur
un cercle tangentiel vertical.

Données a introduire

» AVANCE LORS DE LA PLONGEE EN PROFONDEUR Q11.
Vitesse de déplacement de |'outil lors de |a plongée

« AVANCE EVIDEMENT Q12;
Avance de fraisage

TNC 407/ TNC 415 B/ TNC 426 833
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Cycles

8.4

Cycles SL {groupe II)

FINITION LATERALE G124

Déroulement du cyele

L'outll est déplace en suivant une trajectoire arculaire tangentielle aux contours
partiels et chague contour partiel fera I'objet d'une finition

Données i introduire

« SENS DE ROTATION 7 SENS HORAIRE = -1 Q9:
Sens de |'usinage:
+1 rotation dans le sens ant-horaire
-1: rotation dans le sens horaire
* PROFONDEUR DE PASSE Q10
Cote correspondant a la plongée de |'outif
* AVANCE LORS DE LA PLONGEE EN PROFONDEUR Q11
Avance de plongée
« AVANCE EVIDEMENT Q12:
Avance de fraisage
¢ SUREPAISSEUR LATERALE DE FINITION Q14
Passibilité d'introduction d'une surépaisseur pour une cpération de
finition qui est répétée
En programmant Q14 = 0, 1l y a évidement des résidus de finition,

Condition requise

* La somme de la SUREPAISSEUR LATERALE DE FINITION {Q14) et du
rayon de I'outil de finition doit &tre inférieure & la somme de la SURE-
PAISSEUR LATERALE DE FINITION {Q3, cycle G120} et du rayon de Foutil
d'évidement.

Si l'on exécute le cycle G124 sans avorr préalablement évidé avec le
cycle G122, le calcul mentionné plus haut reste valable, Il faut alors
introduire 0 pour le rayon de |'outil d'évidement

Exercice: Poche rectangulaire et ilot de forme arrondie

4 ™) ’

Parameétres d'introduction Z A

Profondeur

de fraisage Q1. -15mm
Trajectoire superposée Q2- 1
Surépaisseur fatérale Q3  1mm
Surépaisseur en prof 04 1Tmm
Aréte supérieur piece 05, 0
Distance d'approche Q8: Zmm
Hauteur de sécunte Q7 50
Rayon d'arrond: Q8: 10mm
Sens de rotation Q9 +1

Les contours partiels sont défirus dans les
sous-programimes 1 et 2

5

F o T s i e =

ite N
et A s e

E
[

-
S L

AR

7

Vorr page suvante

8-34
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Cycles

B84 Cycles SL (groupe 1)

—
Programme d'usinage

%5835l G771 *...........
N20 G31 G90 X+100 Y+100Z+0 *

N40 G88 T2 L+OR+2,6*
NB0 GE9 T3 L+0 R+2,5*
N60 G37 P01 1P0Z2*

N8GL10,0*..

NTT1OG79M3* ..
N120L10,0*..

N140 G122 010=-10Q11=100Q12=5800 * ..
N150 G7o9M3 * . -
N160L10,0* ... .

N170 T3 G17 S3000 *

N180 G1230Q11=80 0Q12=250* ..

N190 G79 M3 * .

Q14=+0% .. e
N210 G79 M3 *

N240TO G17 *

N250 GO0 G40 GO0 Z+100 *
N260 X-20 Y-20 M6 *
N270 GoB L0 *

N280 GEgL1 * e en e
N290 GOT G42 X+10 Y450 *

N300 YY+90 *

N310 X+80 *

N320Y+10 ™

N330 X+10 *

N340 Y+50 *

N350Ge8 Lo~

N360 Geg L2 *

N380 |+50 J+50 *
N390 G02 X+35 Y+BO *
N4Q0 G838 Lo *

NS9889 %5836 G71 *

T s o
N3DGEE TTL+0R+3™* e ereeaae o v

N70 G120 Q1=-16 Q2=1 Q3=+1 Q4=+1 Q6=+0
Q6=-207=+5008=+10Q9=41* rrvov oo

N80 T1 G17 82500 *

N100 G121 Q10=-10Q11=100Q13=2* ..
rre e = revreneeeereree see = -ereeeeene. APPE| dU cycle Pré pergage

bt e = eerrrieseens e < oreeneneeennn. DDPE] AU SOUS-programme de changement d'outil

N130 T2 Gi7 51500 *

.. Sous-programme de contour , Poche rectangulaire

N370 GOT G41X+35Y:50*

. .Début du programme
.. Définition de la piéce brute

Deéfinitions de{'outil

.. Définition du cycle Contour

Définition du cycle Données du contour

... Appel du sous-programme de changement d'outil

Dé&finition du cycle Prépergage

.. . Définition du cycle Evidement
w. ... Appel du cycle Evidement
.... Appel du sous-programme de changement d'outil

.. ... Déhinitton du cycle Finition en profondeur
..... Appel du cycie Finition en profondeur
N200 G124 Q9=+1 Q10=—5 Q11=100 Q12=240

.... Définition du cycle Finition latérale

e reabiees t reeraes e o .....Appel du cycle Finition latérale

N220 GOO G40 Z+100 M2 *

N230GO8LI0¥ . oot ot eree e e e e eeemee - . 2 SOUS-programme de changement d'outi

u

.. Sous-programme de contour ,Poche circulaire”

TNC 407/ TNC 415 B/ TNC 425

836



8 Cycles

8.4 Cycles SL {(groupe I}

TRACE DE CONTOUR G125

Déroulement du cycle

Ce cycle permet également d'usiner des contours ,ouverts”, Le débutetla
fin du contour ne coincident pas

Le cycle G125 TRACE DE CONTOUR présente des avantages par rapport
& I'usinage d'un contour ouvert & partir de séguences de positionnement:

e La TNC protége I'usinage des contre-dépoutilles et endommagements du
contour Contréler le contour avec le graphisme de test!

¢ Lorsque le rayon de I'outil est trop important, i convient éventuellement
de réusiner le contour aux angles internes

* |'usinage est réalisé en continu par fraisage en avalant ou en
opposition.

¢ Sur plusieurs passes, |'outif peut étre déplacé dans un sens et dans
I'autre: I'usinage n'en est que plus rapide

# |l est possible d'introduire des surépaisseurs afin de réaliser I'ébauche
et la finition en plusieurs passes.

Foois n.- rir _,z Ay .— e
o s e
sf«, '

_,_,,,:,. ;fé;%’gg % gyﬂ / v.;?%: % %ﬁmpﬂw

e
. ‘-'q' i o DL G et et .—_.5 i"
5 SR SRR

s ff % ﬁ-"‘"-a-
o M-.-.-.w o B .-,-"’ X - o) e Py
,Jmfﬁz,.v””m .-u,é:{:éf i f'”Ae.::.sﬁ?r- o il ,:;ﬁ,.b‘ﬁ;ﬁ :‘-""«53-‘5 G R TR e i

Q‘b

¥

Données a introduire

+« PROFONDEUR DE FRAISAGE Q1.
Distance entre la surface de la pigce et le fond du contour

Le signe de la profondeur de fraisage détermine le sens de l'usinage
{- correspond au sens négatif de I'axe d'outi).

« SUREPAISSEUR LATERALE DE FINITION Q3:
Surépaisseur latérale de finition dans le plan d'usinage

» COORDONNEES SURFACE PIECE Q5
Coordonnées absolues de la surface de la piéce par rapport au point
Z&ro piece

« HAUTEUR DE SECURITE Q7
Hauteur en valeur absolue & l'intérieur de laquelle aucune collision ne

peut se produire entre F'outll et la pigce
~ Posttion de retrait de 'outll en fin de cycle

e PROFONDEUR DE PASSE Q10:
Cote correspondant & la plongée de ['outil

+ AVANCE LORS DE LA PLONGEE EN PROFONDEUR Q11
Avance pour déplacements dans 'axe d'outil

* AVANCE FRAISAGE Q12.
Avance lors de déplacements dans le plan d'usinage

= TYPE DE FRAISAGE ? EN OPPOSITION =
Fraisage en avalant: introduire +1
Fraisage en opposition, introduire —1
Alternativement, fraisage en avalant ou en opposition sur plusieurs
passes: introduction = 0

-1 Q15:
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84 Cycles Sl (groupe I}

Exemple: Y s
i ™ ' = ™y
Paramétres d'introduction dans le cycle G125,
Profondeur
de fraisage Q1: =12 mm
Surép. latérale Q3: 0
Aréte supérieure
de la piéce Q5: 0
Hauteur de sécurité Q7: 10
Profondeur
de passe Q10: -2 mm
Avance plongée Q11.  100mm/min.
Avance fraisage 012,  200mm/min.
Type fraisage Q15
{en avalant}: +1
. J \. —_—

Cycle dans le programme d’usinage

%S8R7IGTT * ... i s o e e e
N10 G0 G17X+0Y+0Z-20* ...... ..... .

N20 G31 G0 X+100Y+100Z+0 *

N30GOOTI L+OR+T0™ o viiies e e . ..
NAOTI GI7 81800 % .. ol el v e e rrer o
NBOGI7POT1*. ... ... e vmeeee e o e e
Ne0 G125 Q1=-12 Q3=+0 Q5=+0 Q7=+10 Q10=-2
Q11=100Q12=200Q15=41*
N70 GO0 G40 GSO Z+100M3 * ... .. ...
NBOGTI ™. ot i e e e e ee = v
NS0 GO0 G40 Z+100 M2 *

N100GIBLYT * et oo s
N110 GOT G471 X+0 Y+15*
N120 X+5Y+20 *

N130 GOB X+5Y+75 *
N140 GO1 Y+95 *

N150 G256 R7,5 *

N160 GOt X+50 *

N170 G256 R7,5*

N180 X+100Y+80 *

N190 Go8 Lo *

N9S99g %S8371 G71 *

. Début du programme
... Définition de la piéce brute

... Définitionde I'outi!

Appel del'outil

. Définition du cycle Contour

Définrtion du cycle Tracé de contour
Dégagement de I'axe de plongée, MARCHE broche
Appel du cycle

Sous-programme de contour

TNC 407/ TNC 415 B/ TNC 425
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8 Cycles

84 Cycles SL {groupe 11}

SURFACE D'UN CYLINDRE G127

Dérculement du cycle

Ce cycle permet de traiter un contour qui doit &tre
transposé sur le déroulé de |a surface d'un
cyclindre

Le contour est décrit dans un sous-programme
défini avec le cycle G37 {(CONTOURY).

Le sous-programme renferme des coordonnées
d'un axe angulaire {par ex. de |'axe C} et de 'axe
dont 1a trajectoire lut est paralléle (par ex de I'axe

7). Les fonctions de contournage dispenibles sont
GO1, GO2/GO3 avec R, G256

Les données dans |'axe angulare peuvent étre
introdurtes en degrés ou en mm {inch} (de la méme
maniére que dans la définition du cycle

ST T TR
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Fig. 843: Déroulé de la surface d'un cylindre
L = diamétre du cylindre * 3,14
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8 Cycles

8.4 Cycles SL (groupe I

Données a introduire wipE
* PROFONDEUR DE FRAISAGE Q1-
Distance entre la surface du cylindre et le fond du contour
* SUREPAISSEUR LATERALE DE FINITION Q3:
Surépaisseur latérale de finition dans le plan'correspondant au déroulé
de la surface du cylindre.
La surépaisseur est active dans le sens de la correction de rayon.
» DISTANCE D'APPROCHE (6:
Distance entre la surface frontale de I'outil et la surface du cyclindre
* PROFONDEUR DE PASSE Q10:
Cote correspondant & la plongée de I'outil
* AVANCE LORS DE LA PLONGEE EN PROFONDEUR O11:
Avance pour déplacements dans |'axe d'outil
* AVANCE FRAISAGE Q12
Avance lors de déplacements dans le plan d'usinage
« RAYON DU CYLINDRE Qié:
Rayon du cylindre sur lequel doit &tre usiné le contour
s UNITE DE MESURE ? DEGRE=0 MM/INCH=1
Programmer en degrés ou en mm {inch) les coordonnées de I'axe
rotatif dans le sous-prograrmmme

Conditions requises
* [e cycle requiert une fraise avec denture frontale (DIN 844),

* Le cylindre doit &ire bridé au centre du plateau crrculaire

» | ‘axe d'outil doit &tre perpendiculaire 4 'axe du plateau circulaire. Si tel
n'est pas le cas, un message d'erreur est alors émis

TNC 407/ TNC 415 B/ TNC 425
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Cycles

8.4 Cycles SL {groupe I1)

Exemple:
- — r—
Usinage d'un canal rectangulaire sur la
surface d'un eylindre
Zi
Largeur du canal 20 mm
Hauteur du canal 60 mm
Profondeur 7.5mm
Diamétre du cylindre B0 mm
Longueur du déroulé du cylindre = circonfé-
rence du eylindre: 3,14 x 50 mm = 157 mm
Les données de ['axe angulaire contenues
dans le sous-programme de contour sont
enmm (Q17=1)
’ > >
30 50 157

Cycle dans le programme d'usinage

%SURFCYL G71*

N10 G30G18 X+0Y+0 Z-20*

N20 G31 G20 X+100Y+100 Z+0*

N30 G99 T1 L+0R+6*

N40 T1 G18 8100*

NB0 GO0 G40 G80 Y+100*

NBO G127. . ...
O1=-75 ... ...
Q3=40 . .. . e e
QB=+2 .. e e
O10=+4 ...........
Qi1=100.... ... ....
Q12=250 ........
Q16=+25 ., .. ...

Q17=1" e

N70 C+0OM3* . ......

N8B0 G79* . e e

N9C GOOY+200M2*. . .

N160 Go8 L1*

N110 GO1 G41 C+40Z+20
N120 C+50 Z+20*

N130 G25 R7,56*

N140 G91 Z+60*

N150 (80 G25 R7,5*

N1680 G91 C-20*

N170 GB0 G2& R7 5*

N180 LZ+20

N190 G25 R7,5*%

N200 C+40*

N210 GE8LO* . .............
N99299 % SURFCYL G71*

.. Définition du cycle SURFACE DU CYLINDRE

:PROFONDEUR DE FRAISAGE

... ,SUREPAISSEUR LATERALE
v DISTANCE D'APPROCHE.
. .;PROFONDEUR DE PASSE
., AVANCE PLONGEE EN PROFONDEUR
e AVANCE FRAISAGE
. w...RAYON
....;UNITE DE MESURE
... Prépositionnement de |'axe rotatif
.Appel du cycle
. Dégagement, fin du programme principal

Posttion initiale € & 40 mm

. Fin du sous-programme

TNC 407/ TNC 415 B/ TNC 425
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Cycles

8.5 Cycles de conversion:du systeme de coordonnées

Grace aux conversions du systéme de coordon-
nées, il est possible d'usiner a plusieurs endroits de
fa pigce un contour déja programmeé. Sa position est
modifiable et sa grandeur peut varier. De cette
maniére, le contour peut &tre, parexemple

décalé (cycles GB3/Gb4)

inversé (cycle G28}

pivoté (cycle G73)

rédurt cu agrandi {cycle G72)

Le contour d'origine {"onginal- doit &tre désigné
comme sous-programme ou partie de programme.

Action des conversions de coordonnées

Début de I'action: Une conversion du systéme de
coordonnées est active dés gu'elle a &té définie.
Elle n'a pas besoin d'étre appelée. Elle est active
Jusgu's ce gu'elle soit annutée ou redéfinie.

Désactiver une conversion de coordonnées;

* Redé&finir ie cycle avec valeurs du comportement
standard, par ex, facteur échelle 1

» Exécuter les fonctions auxiliaires M02, M30 ou fa
séquence N 99999% .. {en fonction des
parameétres-machine)

* Sélectionner un nouveau programme

S o
e
f- %ﬁ%

N
o

, ‘@A}é}ﬁ il

% 2

& 57

V-a:-}’%‘w?»‘w o

Fig. 8 45; Exemples de conversion de coordonnées
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8 Cycles

85 Cycles de conversion du systéme de coordonnées

DECALAGE DU POINT ZERO G54
Utilisation

Gréce au décalage du point zéro, des phases d'usinage peuvent étre
répétées a plusieurs endroits d'une méme piéce

Effet

Aprés la définition du cycle DECALAGE DU POINT ZERQ, toutes les
introductions de coordonnées se référent au nouveau point zéro
Le décalage est affiché dans 'affichage d'état supplémentarre

Données a introduire

It faut introduire les coordonnées du nouveau point zéro Les valeurs
absolues se référent au point zéro défini par initialisation du point de
référence. Les valeurs incrémentales se référent au dernier point zéro actif
qui peut étre décalé.

:’\.\}
by
-3
o

3,

e

Fig 842. Effet du decalage de pont zero

zA

2
e
e
et
it

e

Fig. 8.46 Décalage absolu du point zéro

Fig. 8 47 Décalage incrémental du point zéro

Annulation
Pour annuler le décalage du point zéro, on introduit les coordonnées X=0
2

Y=0etZ=0.
B R et o g e S o e e R A s RN et L R P S AR,
B S ey .-.-é’.— AR AT SR P, I e g e
“bersute o cambine plasistr S aopvarions de Sobrdonnets, 1+ mul yerer g sxeoule oG o pburd & decalapo thy ©ra-
Perirminie ﬁ:%?ﬁ?ﬁ?&?ﬁf’}%ﬁf& $$¢$,’-’*"-7‘!-§ﬁ5'§f.§,3.4”~’6’f.9\” BRI EE ENE Y ST R A F dod g e B RALF BLEY B Y "ff.’_r‘_&aﬁ#ﬁﬁ{f e,
RO EEICE . P s, P N P R e SR S e T R SR T g B B By S o AL ST

R S ? B e W 3 R e S e T B N g e, R E TR BT e T e e Y LR B
Graphisme

Si f'on programme une nouvelle piéce brute aprés un décalage de point
zéro, on peut alors définir par PM 7310 {cf p 11-10} s1 la pigce brute se
référe au nouveau ou & I'ancien point zéro Lors de |'usinage de plusieurs
piéces, chague piéce peut &tre ainsi représentée graphiguement et de
maniére individuelle,

842
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8 Cycles

8.5 Cycles de conversion du systéme de coordonnées

1
1

Exercice: Décalage du point zéro

r

Une phase opératoire sous forme de sous-

programme doit &ire exégutée

a) avec prise en compte du dernier point
zéro (D initialisé X+0/Y+0 et

b) avec prise en compte supplémentaire
du point zéro décalé (3 X+40/Y+60.

X
\ J A J
1 Cycle dans le programme d'usinage ]
%S840IG7 * ... teeete ceee v e e anr eesesesee - weere. DEDUL U programme
Ni10G30 G17X40Y+02Z-20 " ....... .. cocveevrieenee . . DéEfinition de la piéce brute
N20 G31 X+100Y+100 Z+0 *
N30GO9 TT1 L+OR+4 * .o . ... Définitionde I'outd
NAOTT G17 81600 % e v v v reevrerens .. Appel de I'outil
NBO GO G40 GO0 Z+100 * . ... . s o ee Dégagement de 'axe de plongée
NBOLT,D ™ie ottt e e vt ceciers ccmve e ee v ee - oreeeeees. EXECUTION T sENS décalage du point zéro
N70 Gb4 X+40Y+80 *
NBOL1L,O¥*. o e oo e s . Exécution 2 avec décalage du point zéro
N20 G4 X+0Y+0* Annulation du décalage de point zéro
N100 Z+100 M02 *
N110Gas L1 *
N230 G98 LO * :
N99999 %S840/ G71 *
. et
3 ;:;.
TNC 407/ TNC 415 B/ TNC 425 8-43



8 Cycles

8.5 Cycles de conversion du systéme de coordonnées

Sous-programme:

N110 Go8 L1 *

N120 X-10 Y-10 M03 *
N130Z+2 *

N140 G071 Z-5 F200 *
N150 G41 X+0Y+0 *
N160 Y+20 *

N170 X+26 *

N180 X+30Y+15 *
N190 Y+0 *

N200 X+0 *

N210 G40 X-10 Y-10 *
N220 GO0 Z+2 *

N230 GS8 L0 *

\.

Lors des différentes conversions de coordonnées, le sous-programme est
situé dans le programme & I'endroit suivant {séquence CN)'

LBL 1 LBL O
Décalage du point zéro séquence N110 séquence N230
Image miroir, rotation, facteur échelle seéquence N130 séquence N2b0

DECALAGE DU POINT ZERO avec tableaux de points zéro G53

Utilisation

Les tableaux de points zéro sont utilisés

» pour des opérations d'usinage répétitives & diverses positions de la
piéce ou

¢ pour une utilisation fréquente du méme décalage de point zéro

Les cocrdonnées provenant des tableaux de points zéro ne sont actives

qu'en valeur absolue

A l'mtérieur d'un programme, les points zéro peuvent étre ou bien pro-
grammés directement dans fa définition du cycle ou bien encore appelés
dans un tableau de points zéro

Données a introduire

Introduction du numéro du point zéro provenant du tableau de points zéro
ou d'un numéro de paramétre Q Si l'on introduit un numéro de paramétre
0, la TNC active le numéro du point zéro provenant du paramétre Q

Fig 8.48 Exemple de décalages de points
zéro de méme nature

Annulation

z
e ¢n appelant dans le tableau de points zéro un décalage dont les A
coordonnées sont' X=0, Y=0 etc
= on appelant le décalage direciement avec une définttion de cycle
(cf. également page 8-38}

Fig 8.49 Décalage de pomnt zéro avec
tableau, uniquement en absolu

844 TNC 407/ TNC 415 B/ TNC 425




8 Cvcles

8.5 Cycles de conversion du systéme de coordonnaes

Edition de tableaux de points zérg

Un tableau de points zéro peut &tre édité en mode de fonctionnement
MEMORISATION/ERITION DE PROGRAMME:

@ 2 [ TseecT SHOW Afficher le tableau de points zéro

+
)

.

. . SELECT Sélectionner le fichier désiré
+

)

W

x
SELECT

<

[ e —— v — — — — — — — — — — — — —— — —— — — — — —— — A Sm— —— S—— — —— —

Introduire le nouveau nom du fichier, par ex. TAR.D

-

[ Editer le tableau

Pour I'édition, e menu de softkeys dispose des fonctions de softkeys

suivantes:
BEGIN END PRGE PAGE INSERT | DELETE
TABLE TRABLE {4 ) LINE L INE

NEXT
LINE

4.» 22 «3:. %':.»:A T e ;-;;; TR v.ﬁe_. SEEN e e .:,VVW“ ‘-
o s
M.-" e SIS T T R e «.'5' o
'g e e R s *WM&W @a -
. . , BEGIN
s Sélectionner le début du tableau
TABLE
» Sélectionner la fin du tableau END
TABLE
PAGE PRGE
= Feuilleter ﬁ . @
® [nsérer une ligne INSERT
g LINE
. DELETE
» Eifacer une ligne -
LINE
* Prendre en compte une ligne NEXT
introduite, saut au début de la L INE
ligne suivante

05 :15‘:% e ﬁ»‘“ R R R ”W#’%@SW/‘
& kﬁ‘& @E\ et Sreinssreas et & Lo
L hie e e bt s e m%
R W \- b2 L D gjh o«.ueg fn T A e L e Yo ,o 5 _-'
FEEIR ”‘?g&” é?“f” %%ec "*g;-@gf NG et Rt e R oy ¢r«: ":-;,g&'“’ “’ ‘*’ ” %* ?
L o o G
ﬁ?;gn:\é@;ﬁmiggﬁ i xjﬁa,i *51 :f;’f‘*»ﬂxeav iy M}t {&J%A?%ig%fféﬁl q@éger;g% Gﬁw b éﬁ’ M A,»
LS el s HeayERTEE e By
Ea%L AT Jiz by SAEBABDIBALIK O ?z‘eg 1L pouyenT R Ielaterat teieh
e SOnelae BT R e T - o
7 A : PRSI : %
e T S e m’i‘éﬁ/

»ﬂ%ﬁ"ﬂ

s w@&
wﬁé}%ﬁ 2

o

"’»chom

%@%ﬁ
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Cycles

8.5

Cycles de conversion du systéme de coordonnées

IMAGE MIROIR G28

Utilisation
Une opération d'usinage peut &tre réalisée dans le

plan d'usinage en représentation réfléchie (image
rhiroir),

Effet

La représentation enimage miroir est active dés
gu'elle a été définie.

Elle est affichée dans |'affichage d'état
supplémentaire,

* | orsqu‘un axe est réfléchi, Ify a inversion du
sens de déplacement de I'outil Cecin'est pas
valable pour les cycles d'usinage

e Lorsque deux axes sont réfléchis, le sens de
déplacement n'est pas modifié

L'image mircir dépend de la positicn du peint zéro

* Le point zéro est situé sur le contour devant étre
réfléchr inversion de la piéce directernent au
niveau du point zéro

* Le point zéro est en dehors du contour:

La piece est décalée par rapport & l'axe

Donnée i introduire

Il faut introduire F'axe qui dort &tre réfléchr L'axe
d'outil ne peut pas étre réfléch

Annulation

Pour annuler le cycle, introduire le cycle G28 sans
indication d'axe.

.
o
E3

ey
ik

Pl
AR,

s
5

Fig. 8.50

IMAGE MIROIR d'un contour

PRt o
B
]

&
-

s

&y

Fig 851:

Image miroir multiple et sens de la trajectorre

Fig 8.52

Le point zéro est situe a I'exterieur du contour qui doit étre
reflechi

8-46
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8 Cycles

85 Cycles de conversion du systéme de coordonnées

Exercice: image miroir .l
ol

—
Une opération d'usinage (sous-PGM 1)

doit étre exécutée en X en image miroir ()
-tout en étant conforme a la programmation

et une fois 2 la position X+70/Y+60 (3) .

de I'original- une fors & la position X+0/Y+0 (D

Cycle IMAGE MIROIR dans le programme d'usinage
%S8A4I G7T * 1 e e e + rereree r sreeene wenees DEDUL dU programme
N10 G0 G17 X+0Y+0Z-20* ... ...... . Définition de la piéce brute
N20 G31 X+100 Y+100Z+0 *
N30GO9T1 L+OR+4*.. .... ... .. i o veeeenn. - DEfinthionde 'outil
NAQTT G17 81800 % . .. i e e .. . Appel de |'outil
NBO GO0 G40 G900 Z+100 * .. ... . ... Dégagement de I'axe de plongée
NBOLY,O™. ... i . e - .. Exécution 1sans image miroir
N70 G54 X+70Y+60*. ... ... . .Décalage du point zéro
N80 G28X* ... ... o e e BCVAtION de linnage mirair
NSOL1,0*..... A . .. Exécution 2 avec décalage et image miroir
NIOD G288 ™. . o s et e creeme e e e e . e ANNUlEtion de 'image mireir
NITOGBA X+0Y+0 ¥ . o s e e e Annulation du décalage du point zéro
N120 Z+100 MQ2 * -
N130Go8 [T * .
. Le sous-programme est identique & celuide
- la page 844
N250 G9B8 LO *
N99S0S %S58441 G71 *
* -A : ;o v - Nu. Y
o el )
; : w2 J:.',:"r - :g; ‘ A
TNC 407/ TNC 415 B/ TNC 425 847
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Cycles

8.5 Cycles de conversion du systéme de coordonnées

ROTATION G73

Utilisation

Dans le cadre d'un programme, on peut crienter le systéme de coordonnées dans
le plan d’'usinage en conservant le méme point zéro

Effet

La rotation est active dés qu'elle a été définie Elle est également active en
mode POSITIONNEMENT AVEC INTRODUCTION MANUELLE.

Axe de référence pour I'angle de rotation:

s Plan X/Y Axe X
e Plan Y/Z AxeY
s Plan Z/X Axe 7

L'angle de rotation actif est affiché dans I'affichage d'état supplémentaire

Données a introduire

L'angle de rotation est exprimé en degrés (°).
Plage d'introduction -380° & +360° {en valeur absolue ou incrémentale}

Annulation

Pour annuler une rotation, on introduit I'angle de rotation 0°

Exercice: rotation

-

Un contour (sous-prograrmme 1) doit faire v A
I'objet d'une rotation de 35° -tout en étant

conforme & la programmation de {'oniginal-
et tre exécuté en se référant une fois au
point zéro X+0/Y+0 et une fois au point zéro
X+70Y+60

ot
s

TSR

w

Vorr page suivante

8-48
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8 Cycles

85 Cycles de conversion du systéme de coordonnées

Cycle dans le programme d'uéinage

903BABI G771 ¥ s et crvecrineiee + vretae resreise araressseans Début du programme

N10 G30 G17X+0Y+0Z-20 * ....ccoocvev « vrevene « . . - Définition de la pidgce brute

N20 G371 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 GES TI L+0R+4 * .ooeeicerreninns vereens crmmes + o DETiNItiON de I'oUtif

N4QTT G17 S1B00 * ... vareeeeseessesseane Appel de ('outil

NBQ GOD G40 GO0 Z+100 ¥ . eevres e e e Dégagement de I'axe de plongée
NBO LT, 0% e eecriierrines vevsretesessnrenes sesreres ssareees Exécution 1 sans rotation

N70 GB4 X+70Y+80 *

N8O G73 G80 H+25 *

NOO LT, 0¥ e e e crrvrenries rrvsnessressnine eeeeneen oo EXECULION 2 avec décalage et rotation
N100G73 GO0 H+0 ™ ..ot verrecivrereciine wrieenr e SAnnulation de la rotation

NT1OGBA X+0Y+0* . s ccrreiiccrnre ceeeemeranne e Annulation du décalage du point zéro

N120 Z+100 MOQ2 *
N130GE8 L1 *

. Le sous-programme est identique a celui de
la page B-44

N250 G@8 L0 *
L NB999® %5846 G71 *

|.e sous-programme correspondant (cf. p. 8-44) est programmé selon M2,

FACTEUR ECHELLE G72

Utilisation

Dans un méme programme, il est possible d'agrandir au de réduire
certains contours. On peut ainsi, par exemple, usiner en tenant compte de
facteurs de rétrécissement ou d'agrandissemant.

Effet

Le facteur échelle est actif dés que le cycle a été défini 1l agit.

* dans le plan d'usinage, ou simultanément sur les trois axes de
coordonnées {en fonction de PM7410)

= surl'unité de mesure introduite dans les cycles

* et sur les axes paralléles U, V, W,

Données a introduire

il faut introduire le facteur F La TNC muluphe toutes les coordonnées et tous les
rayons par F {cf. ,effet”).

Agrandissement- F supérieur a 1 jusqu'a 89,999 999
Réduction- F mférieur a 1 jusqu’a 0,000 601
Annulation

Pour annuler un facteur échelle, on introdurt le facteur 1 dans le cycle
FACTEUR ECHELLE
Condition requise

Avant de procéder 3 I'agrandissement ou & |a réduction, if est souhaitable de
décaler [e point zéro sur une aréte ou un angle du contour.

4
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Cycles

85 Cycles de conversion du systéme de coordonnées

Exercice: Facteur échelle

-

Un contour {sous-programme 1} doit faire
{'objet d'une réduction avec facteur 0,8
—tout en étant conforme a la program-
mation de !'original— et &tre exécuté en se
référant au point zéro initialement pro-
grammé X+0/Y+0 et une fois X+60/Y+70

%S8471 G71* . ... ...
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *

N4O T1 G17 S1800 * ... o
NB0 GDO G40 GO0 Z+100 %, . .
NBOL1,0*... ... .....
N70 G54 X+70 Y+60 *
N80 G72 F0,8 *
NIOL1,0*.. ... .. ..
NTODG72F1*.. ... .
N110GBAX+0Y+0* ... .. .. ..
N120Z+100 MO2Z *

Ni3oGesL1*

N260 Geg LO *

N99999 %S8471 G71 *

Cycle FACTEUR ECHELLE dans [e programme d'usinage

N10 G20 G17 X+0Y+0Z-20 % . . e .. ..
N30 GO T1 L#O R * oo oo oo o,

. Exécution 1 en grandeur d'ongine

.. Annulation du facteur échelle

. Début du programme
.. Défmnition de la pigce brute

. Définition de F'outil

. Appeldel'outil
.Dégagement de I'axe de plongée

. Exécution 2 avec décalage et réduction

.Annulation du décalage du poini zéro

Le sous-programme est identigue & celui de
la page 8-44

Le sous-programme correspondant (cf. page 8-44) est programmé selon M2

850
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8 Cycles

8.6 Aufres cycles o

TEMPORISATION G04
Utilisation

Dans un programme en cours, l'usinage de la séquence suivante ne sera
réalisé qu'aprés écoulerment de |a temporisation programmeée. |

Une temporisation peut servir, par exemple, & briser les copeaux.

Effet

Le cycle est actif dés qu'il a été défini, La temporisation n'intervient pas au
niveau des états de type modal, comme par ex., la rotation broche.

Donnée a introduire

La temporisation est exprimée selon G04 avec F en secondes
Plage d'introduction 0 & 30 009 sec. {env 8,3 heures) par pas de 0,001 sec

Séquence CN: parex. N135 GO4 F3 *

APPEL DE PROGRAMME G39

Utilisation et effet

Les programmes d'usinage (par ex cycles spéciaux de percage, fraisage
de courbes, modules géométnques) peuvent étre élaborés sous forme de
programmes principaux et mis au méme niveau gue celui d'un cycle
d'usnage. Ce programme principal peut, par |a suite, &tre appelé de la
méme maniére qu'un cycle.

Données a introduire

Introduire le nom du programme & appeler

Appeler le programme & pariir de

e (379 {séquence séparée} ou
* M99 (pas-&-pas} ou
* MB89 (exécution aprés chaque séquence de positionnement).

Exemple: Appel de programme

Un programme 50 qui peut &tre appelé su moyen de 'appel de cycle doit
étre appelé dans un programme.

Programme d'usinage T
G339 POT B0 . .. oot et i e e e e .. Définir ,Le programme 50 est un cycle”
GODGAD X+20Y+BOMSS ... .. ... ... ... ..Appelduprogramme b0
. :
L ) I
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8 Cycles

8.6 Autrescycles

ORIENTATION DE BROCHE G36
Utilisation

La TNC est en mesure de piloter la broche principale d'une machine-outil

tel un Beme axe et de 'orienter & une position donnée. |a rotation broche
estutiisée

* sur systémes changeurs d'outils avec posttion de changement d'outil
déterminée

* pour|'alignement de la fenétre émettrice-réceptrice du
systéme de pelpage 3D TS 511 de HEIDENHAIN

Effet 1

Le positionnement s'effectue 4 [a position angulaire définie dans ie cycle 2

par introduction de M19,

Si M19 est exécutée sans définition de cycle, la broche principale est Fig 853 Oreniation broche

orientée en fonction de la valeur définie dans les paramétres-machine

b
o

e Lye

B ﬁzﬁ;’ N R A S fs R e Cope s B A Ry AT R D R e e et

@ %"E&?”dﬁ ’,?%{;ﬁf{é?‘%ﬁf”ﬁwy{’% o H@%’;@;ﬁéﬁ% Fi i 1‘%"&%&* ) gﬂw’%@@ L
@9 icle i QLRE NeBY %e 3 S Dok DaTamets ¥ R R G A T e -

iy A e T A i3 r t R e e T z - ¢ 2 2 AR TR 5:_._-:6;_.,._.\_..__.-:-_.,_._.,_._./

Condition requise

La machine doit &tre prévue pour I'orientation de broche.

Données a introduire

Angle d'orientation (se rapportant & I'axe de référance angulatre du plan

d'usinage}
Plage d'introduction. 0 a 380°,
Résolution d'introduction 0,1,
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8 Cycles

8.6 Autrescycles

‘; }3;\\:,‘ A

PLAN D'USINAGE G80 {sauf avec TNC 407}

La TNC est une aide précieuse pour les opérations d'usinage sur
machines-outils équipées de tétes pivotantes (I"outil pivote) etfou de tables
pivotantes (' outil pivote).

h

L'usinage est programmeé de maniére habituelle dans un plan principal
{plan XfY). Toutefois, I'usinage est exécuté dans un plan gui a été incling
par rapport au plan principal,

54
55f
et
SR
T
w'é—;;,—;g

S
¥

Cas d'application types pour cette fonction:

* Pergages obligues
e Contours inclinés dans l'espace

Deux fonctions permettent I'inelinaison du plan d'usinage:

¢ Inclinaison manuelle & I'aide de la softkey 3D ROT en mode MANUEL Fio 854 Prépostti Foutil Siculai
et MANIVELLE ELECTRONIQUE (cf. p. 2-24) OB et au plan incling
¢ [nclinaison programmeée, cycle G80 PLAN D'USINAGE dans le
programme d'usinage

Les fonctions TNC destinées !, inclinaison du plan d'usinage” corres-
pondent & des transformations de coordonnées. L'axe d'outh (calculé par la
TNC) transformé reste paraligle & ['axe d'outil réel {correspondant & |'axe
d'outil & posttianner). Le plan d'usinage est toujours perpendiculaire au
sens de I'axe d'outil.

Pour I'inclinaison du plan d'usinage, la TNC distingue deux types de machine:

« Machines équipées de plateaux inclinés
« Machines équipées de t8tes pivotantes

Machines équipées de plateaux inclinés:

« Vous devez amener |a pigce a la position d'usinage souhaltée par un
positionnement correspondant du plateau incling, par ex. avec une
séquence GO0 L '
La position de 'axe d'outil transformé ne change pas en fonction du
systéme de coordonnées machine St vous faites pivoter votre
plateau -et par conséguent, Iz piéce-, par ex. de 80°, il n'y & pas
rotation du sysiéme de coordonnées. En mode MANUEL, si vous
appuyez sur la touche de sens d'axe Z+, 'outil se déplace également
dans le sens de Z+.
= Pour le calcul du systeme de coordonnées transformé, fa TNC prend
en compte uniquement les décalage mécaniques du plateau inclingé
concerné {parties de “translationnelles”).

Machines équipées de tétes pivotantes:

« Vous devez amener |'outll 3 la position d'usinage soubaitée par un
positionnement correspondant de la t&te pivotante, par ex avec une
séguence GOO.
La position de ['axe d'outit transformé change -de méme que la
position de I'outil- en fonction du systéme de coordonnées machine.
Si vous faites pivoter votre téte pivotante de votre machine -et par
conséquent, l'outil-, par ex. de +90° dans I'axe B, il y a en méme
temps rotation du systéme de coordonnées. En mode MANUEL, si
vous appuyez sur la touche de sens d'axe Z+, |'outil se déplace
également dans ie sens de X+ du systéme de coordonnées machine.
= Pour le calcul du systéme de coordonnées transformé, la TNC prend
en compie uniguement les décalage mécaniques de la téte pivotante
concernée (parties de "translationnelles”) ainsi que les décalages
provoqueés par l'inchinaison de 'outil (correction d'outil 3D d'outil).

SR R el 0 e

e e S o S 50308 s T 405 38 N el

T e e R P L B R s 2
SR RTINS S P AR M raln B T e e S e R, 5 SR T P il A R A

skeioncionsdindinaomai i diusiaae sonbaiantes e e rdRtiTceneda ln N et o
U S L }Q b 3\ o Fhe-ta R L?QW,, o B - 3485 5%’/,&» if.,. 51 4.—3% 5 & 4@ £ R
FEe SLETov SRR ns ol S el R i bt e T s et R S e e el s i
SUECINR i e R e e e e s vl
P A e N R S e e e R e e R R
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8 Cycles
8.6 Autres cycies
Début de I'effet
Le cycle GO0 est actif dans le programme d'usinage dés sa définition. Si vous
avez ACTIVE la fonction INCLINAISON DU PLAN D'USINAGE en mode de
fonctionnement MANUEL {cf. p. 2-28), la valeur angulaire du cycle G80
introduite dans ce menu sera écrasée.
Données a introduire
AXE et ANGLE DE ROTATION:
Axe incliné avec son angle de rotation,
Les axes rotatifs A, B et C sont programmeés par softkeys.
2 ”,f’ e o , ,, ?‘*"52” 2 R SR Sy
o EEEEE e
%p; Gt o Syt d”w f»‘?«,aéf B géﬁfmﬁ&f»fé M%‘ e ¢¢,f§3 Bt G s
Annulation
G80 sans indication d'axes rotatifs
Positionner I'axe rotatif
Pour exécuter des opérations d'usinage dans un pian incling, il convient
de positionner |'axe rotatif concerné -en régle générale & I'aide d'une
séquence GO0- a l'angle requis
Séquences CN
GO0 G40 GO0 Z+100*
X+25Y+10*
GO1T A+15 F1000 Positionner |'axe rotatif
G80A+15* Définir I'angle pour le caleul
de correction
GO0 G40 Z+80* Activer correction axe Z
X-7 58 Y-10* Activer correction axe Z X/fY
Affichage de positions dans le systéme incliné
Aprés activation du eycle GBO, les positions affichées (NOM et EFF) ains
que I'affichage du point zéro dans !'affichage d'état supplémentaire se
référent au systéme de coordonnées inclinées. Aprés la définition du
cycie, la position affichée ne coincide donc plus avec les coordonnées de
la position programmée en dernier lieu avant le cycle G80
Dés que vous déplacez un axe dans le systéme incliné, la correction de
cet axe est alors activée, Vous devez donc déplacer tous les axes
iorsque la correction dort étre convertie dans tous les axes.
Surveillance de 1a zone d'usinage
Dans le systéme melng, la TNC ne conirdle par le commutateur de fin de
course que les axes qui sont déplacés La TNC délivre le cas échéant un
message d'erreur
8-54
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8 Cycles

8.6 Autrescycles

]

R A
3 i

Combinaison avec d'autres cyq!gf de conversion de coordonnées
i 1l !

Si I'on désire combiner des cycles de conversion de coordonnées, il
convient de veiller & ce que '\nclinaison du plan d'usinage ait toujours lieu
autour du peint zéro actif. Vous pouvez exécuter un décalage du point
zéro avant ['activation du cycle G80, puis vous décalez ensuite le
"systéme de coordonnées machineg”. Dans le cas ol vous décalez le
point zéro aprés avoir activé le cycle G80, vous décalez alors le systeme
de coordonnées incliné” Lors de I'annulation des cycles, il est important
de suivre |'ordre chronologique inverse de celui qui a été utilisé pour leur
définition.

Exemple: 1. Activer e décafage du point 2éro
2. Activer I'inclinaison du plan d'usinage
3. Activer la rotation

Usinage

Annuler la rotation ) .
Annuler 'inclinaison du plan d'usinage
Annuler le décalage du point zéro

Mesure automatigue dans le systéme incliné

Le cycle G55 (cf. p. 7-19) permet de mesurer des piéces dans le systéme
incling. Les résultats de la mesure sont mémornsés dans les paramétres Q
et peuvent alors étre traltés ultérieurement {par ex. sortie sur imprimante}

; & sl s =
=
P -
Ak w b 3¢
[ »
* anoo% W
e .
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‘J "
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o
e ,
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r
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8 Cycles

8.6 Autrescycles

Marche a suivre pour 'usinage a l'aide du cycle G80 PLAN D'USINAGE

1.} Elaboration du programme

Définir I'outil {sauf iorsque TOOL T est actif}

Appeler{"outil

Dégager I'axe d'outil de maniére & éviter toute coilision entre 'outil et

fa pigce {copeau) lors de l'inclinaison

* Avec une séquence G0, positionner le ou les axe(s) rotatifis) & la
valeur angulaire correspondante

* Le cas échéant, activer le décalage du point zéro

e Définir le cycle GBO PLAN D'USINAGE; introduire les valeurs
angulaires pour les axes rotatifs

= Déplacer tous les axes principaux (X, Y, Z) pour activer la correction

* Programmer |'usinage comme s'll devait 8tre exécuté dans le plan
non-inchné

« Annuler le cycle G80 PLAN D'USINAGE: introduire G80 sans les
axes rotatifs

* | e cas echéant, annuler le décalage du point zéro

e |e cas échéant, positionner les axes rotatifs & 0°,

2.) Brider la piéce

3.) Préparatifs en mode POSITIONNEMENT AVEC INTRODUCTION MANUELLE

Positionner les axes rotatifs & |a valeur angulaire correspondante pour
initialiser le point de référence. La valeur angulaire s’oriente vers la
surface de référence de la préce gue vous avez sélectionnée

4.) Préparatifs en mode MANUEL

Pour le mode MANUEL, mettre sur ACTIF la fonction Inclinaison du
plan d'usinage 3 |'aide de la softkey 3D-ROT, ntroduire dans le menu
les valeurs angulaires des axes rotatifs {cf 2-26)

- .
i /ﬁie Gk ?ff’w s M S e
.r’ /.-.- }fﬂn’f\- ¢ ,-:» .‘..,.rc:- «a./f v aw?_,- R .-e«_.-.-&z.-;. e S .»c.o.- iy ﬁ;- WO PR ',;.;:_ ,pw-/, -
/»“wa > i ﬂW% f‘;@@ by SYac I o8t {{séff@fﬁw«% o “Cldes fds(sy ote! },, o, 28 -0
S ] " ""':"“F % (N /?’ Th “"‘ oot PRI ,-:? ::.z"l’ £ S Lath e «'.rv/w-w b
,f,ié’wéfé}%mgca fémw SN G se e e P

o -
Gl
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5.} Initialisation du point de référence

» [nitialisaticn manuelle par affleurement, de la méme maniére que
dans [e systéme non-incling (cf. p. 2-7}

¢ |nitialisation programmée & I'aide d'un systéme de palpage 3D
HEIDENHAIN {cf. p 2-14)

5.) Initialisation du point de référence

Mettre sur INACTIF la fonction Inclinaison du plan d'usinage a I'aide
de la softkey 3D-ROT; Pour tous les axes rotatifs, introduire dans le
menu la valeur angulaire 0° (cf. 2-26),
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9

Transmission externe des données

9.1

9.2

9.3

9.4

Menu pour [a transmission externe des données...........

Sélection et transfert des fiChiers .......ccvvrrresrerercereremrasreas

SElactionner UN fIChIBr vuveviseniinieerererismariesssmsssrsssssssssaresssssnss
Transfarar UN fIChIBT ...vvuvvee i isssstrseesriis e rsssess resesssnssssssnsenne
Sélectionner un type de fichiers ... e,
Sélectionner la répartition de 1'8cran ......cvveeeiiniinnn

Transmission bIOC-ADI0C ...covereiiieviiiscemirene

Distribution des plots et cidbles de raccordement
pour les interfaces......ccuinrarcmsnerionsarns R ST —

Interface V.24/R5-232-C rvcrcnresnreronsenes
Interface V.I1/RS-422 ....ccccenvicinnnnnnninienas

SRR - ;'
v 37

Préparation des appareils pour la transmission des données ...... 9-8

Appareils HEIDENHAIN ......occoonviiinnns
Appareils externes ...,

oressrnine, 3-8
ST - - - -



g Transmission externe des données

Pour la fransmission des données entre la TNC et les appareils
périphériques, on dispose de deux interfaces de données.

Exemples d'utilisation:

Transmission bloc-a-bloc (mode DNC)

Transmettre les fichiers 4 la TNC

Transmettre les fichiers a partir de la TNC vers une mémoire externe
imprimer les fichiers

Commande & distance de la TNC

etc.

Les deux interfaces peuvent étre utilisées simultanément.

e & 8 0 @

9.1 Menu pour la transmission externe des données

Sélectionner la transmission externe des données

E@ Le menu pour la transmission externe des données apparait & I'écran

L 'écran de la TNC est partagé verticalement en deux zones:

Meode de fonctionnement interface

Interface active (FE1, FE2, ME, EXT1, EXT2);
{RS-232 ou RS422) Type de fichier listé

!E:Egg:ﬁ:u‘"‘" MEMORISATION FRROGRAMME
ERREUR
TNG: wH RE232/FE1% H
sMDI ) ™ suat M1
1 -H 548 1 «H 1
11 «H 346 11 «H b4
2 M BB F] HOt
3 «H 28148 P 3 «H 3
Fichiers — | O——— 1315 EMS asa? M1 | Fichiers {sI existants) sur
dans la TNC 3516 H 1248 /G - 2 mémoire externe
3817 H B 3517 HO1
36518 «H 636 ac1e «H 1
3DFILTER 4 4802 IDFILTER M2
30HAT H 1285 3DHAT W2
20PROP H 2670 30PROP M3
33 FICHIERCS) 134144 BVTE LIBRE 33 FICHIER(S) 614 SECTEURS LIBRE
BAGE |  PAGE | TRGNSEER | TRANSCER | IRANSFER | SELEGT T WINDOW
T | 0 |=emenln B [EE=] e
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9 Transmission externe des données

R R T A

9.2 Sélection et transfert d?s fichiers

Les fonctions pour le transfert des fichiers sont sélectionnées dans le
menu de sofkeys.

Menu de softkeys dans le mode de fonctionnement MEMORISATION/
EDITION DE PROGRAMME '

PRGE PAGE TRANSFER | TRANSFER | TRANSFER

] =] = H=

SELECT WIN

DOW
E END

TYPE

Sélectionner un fichier

On sélectionne un fichier a 'aide des touches fiéchées.

Comme dans la gestion de fichiers, on feuillette le sommaire des fichiers
au moyen des softkeys PAGE. La softkey SELECT TYPE a [a méme
fonction que celle qui est décrite dans la gestion des fichiers (cf. p. 1-32).

Transférer un fichier

Transférer fes fichiers a partir de la TNC vers un appareil externe

Le champ clair est positionné sur un fichier mémorisé dans la TNC.

Ti ttre le fichier sélectionné TRANSFER
. =) ier 0
ransmmettre le fichier sélectionn NG ¢
. TRANSFER
= Transmettre tous les fichiers R
TNC  EXT
e Dans le menu, proposer les uns & la suite TRANSFER
des autres tous [es fichiers a transiérer. ?
Transmettre avec ENT, sinon NO ENT THC = EXT

Sélectionner un type de fichier

D'autres types de fichiers peuvent &tre sélectionnés a partir de la softkey
SELECT TYPE.

Sélectionner la répartition de ['écran

La softkey WINDOW définit si I'écran doit &tre ou non partagé. L'affichage
sur une seule Tenétre peut &tre sélectionnée aussi bren pour des fichiers
TNC que pour des fichiers contenus dans une mémoire externe. Sile
champ clair est situé 3 gauche, seuls sont affichés les fichiers de [a TNC;
s'll est situé 4 droite, seuls sont affichés les fichiers contenus dans une
mémoire externe.

TNC 425/ TNC 415 B/ TNC407 9-3
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Transmission externe des données

10.2 Sélection et transfert des fichiers

Transférer des fichiers vers la TNC a partir d'un appareil externe

A l'aide du curseur, positionner vers la droite le champ clair sur un fichier
mémorisé sur un support externe de données.

* Transmettre le fichier sélectionné

# Transmettre tous les fichiers

= Dans le menu, propeser les uns 2 la suite
des autres tous les fichiers & transférer.
Transmettre avec ENT, sinon NQ ENT

TRANSFER

N

TRANSFER

«
THNC  EXT

T

A

ANSFER

J

?
&

—
o

N EXT

Interrompre la transmission

Une transmission de données peut étre interrompue a 'aide de la touche
ou de la softkey END.

Transmission bloc-a-bloc

Le menu cicontre sert 4 la transmission bloc-a-
bloc {cf. p. 3-11}.

Le nom du fichier devant étre transmis bloc-&-bloc
est sélectionné de la maniére habituelle.

La transmission des données est lancée 3 I'aide de
la softkey SELECT.

|g‘¢g‘.};;‘;:um“|TEST DU PROGRRMME
ERREUR NOM DE FICHIER = KSR . H

R5232/FELT a.H
e
1 «H 1
11 +H 1
2 .H 1
2 .H 3
3587 +H 1
3515 -H z
3517 . H ]
3518 .H 1
3ODFILTER -H H
30HAT +H H
3GPROP -H E]
4 -H 1
33 FICHIER{B} 614 SECTELURS LIARE
PREE PRGE | SELEGT SELECT
g | 0 ) | END
Fig. 9.1 Menu pour la transmission bloc-g-bloc

g-4
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9 Transmission externe des données

o rfeantd gl B [ .

9.3 Distribution des plots gj cables de raccordement pour les interfaces

Interface V.24/RS-232-C .
Appareils HEIDENHAIN

Appareils HEIDENHAIN
Appareil externe  Cible standard Bloc adaptateur Cable de laison X1
par ex. FE HEIDENHAIN V24 HEIDENHAIN TNC
E 3m E - :j 17 m max. E
réf, 274 B46 01 réf. 239 758 01 réf. 239 760..
—- ) —- ) — D —- )
— blanc/brun blancfonn L} 3 Jbiancbrun blancsbrun I 1
GND | 1 1 vert 1 1 i 1 1 - 1 1} GND Chassis
TAD ) 2] 2 ~S<faune 21 2 211 2 vert 21 21 RXD Recewe' Data
RXD| 3 3 e 3 3 3] 3 prees 3 3| TXD Transmit Data
RTS 4 4 411 4 411 4 41| 4! CTS Clear ToSend
crs | sl s ><$u* 5| 5 s5]| 5 g;'ff < 5| 5| RTS RequestTo Send
gil:é g 3 \ from % E73 ? ? g rouga) | g g DTFli3 g.ata Terminal Ready
I 02 4| : : GN ignal Ground
8| & -
9 9 8 9 9 9 9 9
10| 10 10| 10 10 1] 10 10| 10
111111 111111 11 {f 11 111N
121112 11214112 12112 121112
13|13 131 13 131113 13 ([ 13
141114 141114 141} 14 14 1] 14
15 ({15 151115 15| 15 151 15
16 1) 16 16 lj 16 16 1] 16 161} 16
1717 17117 17 (117 171 17
1818 18118 18] 18 18118
191|119 brunl 191119 19| 19 bleu 19{i 19
DTR lﬂ 20 - - 20 || 20 L%O_ 20 w, v 20 (| 20| DSR Data Set Ready

Fig.92 Distribution des raccordements de |'interface V.24/RS-232-C pour les apparells HEIDENHAIN

TNC 425/ TNC 415 B/ TNC407 8-5
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Transmission externe des données

9.3 Distribution des plots et cébles de raccordement pour les interfaces

Appareils externes

La distnbution des plots du connecteur d'un appareil externe peut diverger
considérablement de la distribution des plots sur un appareil HEIDENHALN.
Elle dépend de 'apparell et du type de fransmission. Distribution des plots du

bloc adaptateur; ¢f. fig. 9.3

— -] [ :l——l: |
V.24-Adapter-Block LE
R&-232-C Adapter block
l 1 r r
Chassis GND | 1 1 1 1 WHEN ge N wHEN 1 1 GND Chassis
™p | 2| 2 2|l 2 2|l 2| RxD
rxp | 3| 3 3!l 3 N~ 3|| 3| ™D
Ris | 4|l 2 all a4 IS GY, all 4| crs
crs | sl{ s 5|| 5 r K 5(| 5| RTS
DSR | 6| 6 6| 6 Et'\ IBL 6|| 6| DR
Signal GND | 7| 7 7|| 7 A0 7|l 7| GND signal
8|l s sl 8 8|l s
all ol o a|l o
10{| 10 10 || 10 10| 10
11 || 11 1| 11 1|11
12 ]| 12 12 || 12 12| 12
13 || 13 13 || 13 13| 13
14 || 14 14 | 14 14 |} 14
15 || 15 15 i} 15 15|} 15
16 || 16 16 || 16 161} 16
17 || 17 17 117 17§17
18| 18 18] 18 18] 18
19 || 19 1911 19 bl A 19 §1 19
DTR | 20 || 20 20 |{ 20 —1 —— 20(|20| DsR

Fig. 9.3: Raccordement d'un appareill externe sur I'interface V.24/RS-232-C

TNC 425/ TNC 415 B/ TNC 407
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2] Transmission externe des données

T T AT S

Interface V.11/RS-422 T

\
: * !

Seuls des appareils externes sont raccordables sur linterface V.11.

Appareil Bloc Cable de X22
externe adaptateur V.11 liaison TNC
par ex. PC HEIDENHAIN
1000 m max,
g = —0
réf. réf.
249819 01 250 478..
> — - P
L 4 3 i .
1 p—e 1 1= 1 1| GND Chassis
noip bleu el
4 4!l 2 blano 4|l 4] cTs
5 5[ 5 vert . 5|[ 5| rTs
6 |l 6 ‘:ﬁgf{ggg 6|| 6| DSR
;, 7 7 Tolr 7 7| DIR '
8(| 8 rouqe g g g)l’(\JDD Signal
9 9|l 9
rpse
e | e vl el
12 12112 laune 12[{12| rTs
13 13{[ 13 brunjvert 12| 13| pskr
14 14| 14 rouge/bleu 14| 14| DTR
\_/ \_/
15 151] 15 15(f 15

Fig.9.4: Distnbution desraccordements del'interface V.11/RS-422

&

‘a \ o
-
!' s F1
P . "
: {»! - . 3
Ee T
LA I
5 , T % -
z . " a4y
< "Uj: ,e g .. &‘ } _k,%,.;\%";u <
) * - f gt tn :-’»"3}
: o "“‘ ;
B 41 T “ R
'y iy s
= s J
N R P
. vt g M
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9 Transmission externe des données

9.4 Préparation des appareils pour la transmission des données

Appareils HEIDENHAIN
Les appareils HEIDENHAIN {unité & disquettes FE et lecteur de cassettes

ME) sont adaptables sur la TNC. lis peuvent étre utilisés directement
pour la transmission des données.

Exemple: Unité & disquettes FE401

Brancher le cable secteur de la FE

Relier la FE et la TNC & !'aide du cahle de transmission
Mettre la FE sous tension

Insérer la disquette dans le lecteur supérieur

Si nécessaire, formater la disquette

Configurer I'interface (cf. p. 10-4)

Transférer les données

Appareils externes

La TNC et les appareils externes doivent &tre alignés entre eux.

Régler I'appareil externe sur la TNC

* PC: régler le logiciel
» Imprimante: régler le commutateur {commutateur DIP)

Régler la TNC sur un appareil externe

Configurer les paraméatres utilisateur:

* 5020.0 2 5210.0 pour EXT1
» 5020.1 4 5210.1 pour EXT2

Les deux réglages peuvent étre effectués, par exempie, sur un PC {par
ex. EXT1) ou sur une imprimante (EXTZ2).

s-8 TNC 425/ TNC 415 B/ TNC 407
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10  Fonctions MOD
On dispose avec les fonctions MOD d'affichages et wooE nANEL |MEMORISATION PROGRAMME
possibilités d'introduction supplémentaires. Les types de
fonctions MOD disponibles dépendent du type de mode
defonctionnement sélectionné.
Modes de fonctionnerment MEMORISATION/
EDITION DE PROGRAMME et TEST DE
PROGRAMME: CODE |
« Afficher le numéro de logiciel CN
o Afficher le numére de Iogiciel automate CN : NUMERQ DE SDFT 288542 B1
* |Introduire le code AP : NUMERO DE SOFT 2524389 ©1
* Configurerl'interface OPT: 11
® Paramétres utilisateur spécifiques de la machine
* le cas échéant, afficher les fichiers HELP
RS 232
O | =iz eraorn| HELP | | END |
Fig. 10.1: Fonctions MOD avec MEMORISATION/EDITION
DE PROGRAMME
Mode de fonctionnement TEST DE PROGRAMME: oo e, | TEST DU PROGRAMME
o Afficher le numéro de logiciel CN
* Afficher le numéro de logiciel automate
* |ntroduire le code
» Configurerlinterface
+ Représentation graphique de la pidce brute dans
la zone de travail de la machine
* Paramétres-machine spécifiques de la machine COBE —
s e cas échéant, fichiers HELP
CN : NUMERD DE SOFT 280542 91
RP : NUMERD DE SOFT 252493 81
DPT: 11
®5 23z CATUN USER
o= RS 522 ser |memspsgres| HEL P END
Fig. 10.2: Fonctions MOD avec TEST DE PROGRAMME
Autres modes de fonctionnement: MODE MANUEL b el
* Afficher le numéro de logiciel CN
» Afficher le numéro de logiciel automate AFFICHAGE DE POSITI 0
« Afficher les indices pour les options disponibles .
: e i CHANGEMENT MM/INCH HM
* Sélectionner ['affichage de positions INTRODUCTION DE PGM HEIDENHRIN
¢ Définir l'unité de mesure (mm/pouce) CHOIX DE L,AXE wpRAERe
+ Définir la langue de programmation
+ Sélection de |'axe pour générer une séquence L
(en dialogue Texte clair seulement)
P b CN : NUMERO DE SOFT 288542 21
. lmt!allser les llr_nltes de déplacement AP : NUMERD DE SOFT 252488 81
» Afficher les points zéro ) OPT: 11
* |e cas échéant, afficher les fichiers HELP
o] e | neLe ] END
Fig. 10.3: Fonctions MOD dans un mode de
fonctionnement machine
10-2
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10  Fonctions MOD

10.1 Sélection, modification; ai:andon des fonctions MOD

Sélectionner les fonctions MOD

ﬁ sf nécessaire Commuter sur le mode de fonctionnement
. )
\
v
' ™
M Sélectionner les fonctions MOD
L »

Modifier les fonctions MOD

[ Sélectionner la fonction MOD a I'aide des touches fléchées

-

—”
Afficher les fonctions MOD jusqu'a ce gue la fonction souhaitée
apparaisse dans le champ clair

plusieurs fois )

N — — T — . S— . R St ) T Sh— S G Gt—— N — — T — VS l— — T S— G d— P Si— — — — —

Ex B Introduire le nombre et prendre en compte avec ENT.

Quitter les fonctions MOD

Clore la fonction MOD;
END | ou @

10.2 Numéros de logiciel et d'option

{.es numéros de logiciel CN et de logiciel automate apparaissent 3 I'éeran
de la TNC lorsque I'on a sélectionné les fonctions MOD.

Les numéros des options disponibles {OPT:) sont inserits immédiaternent
en-dessous (dialogue Texte clair seulement):

+ QOption digitalisation OPT: 1
+ Option digitalisation et paipeur mesurant OoPT: 1

Lo s e
- 4 ‘v

TNC 425/ TNC 415 B/ TNC 407 10-3



10  Fonctions MOD

10.3 Introduction d'un numéro de code

La TNC a besoin de codes pour les fonctions suivantes:

la protection a I'effacement et & I'écriture
Sélectionner les paramétres utilisateur

10.4 Configuration des interfaces externes de données

Aprés avolr appuyé sur la touche de softkey RS 232-/RS 422 - SETUP, on voit
apparaitre un menu qui permet de configurer l'interface externe des données. Dans ce
menu, on introduit:

+ MODE DE FONCTIONNEMENT de I'appareil externe: FET, FE2, ME, EXT1, EXT2,
LSvV2
+ VITESSE EN BAUD - Vitesse de transmission des données: 110 4 38400 baud

e AFFECTATION - Affectation des interfaces RS-232 ou RS-422 aux modes de
fonctionnement

* PRINT - Restitution de données digitalisées: RS-232, R§422 ou FILE

Configuration de I'interface RS-232

Le mode de fonctionnement et la vitesse en Baud de l'interface RS-232
sont configurés sur la partie gauche de I'écran.

Configuration de I'interface RS-422

Le mode de fonctionnement et la vitesse en Baud de l'interface RS422
sont configurés sur la partie droite de I'écran.

Sélection du MODE DE FONCTIONNEMENT

Unité & disquettes HEIDENHAIN

*FE401B FE 1
» FE 401 & partir du PGM n° 23062603 FE 1
Unité a disquettes HEIDENHAIN

FE 401 jusqu'au PGM n® 23062603 FE 2
PC avec logiciel de transfert

HEIDENHAIN TNC. EXE FE 2
Lecteur de cassettes HEIDENHAIN ME
ME 101 {n'est plus fabriqué)

Autres appareils: imprimante, lecteur, EXT 1
unité de perforation, PC sans TNC. EXE EXT 2
PC avec logiciel HEIDENHAIN TNC REMOTE LSV 2

pour commande de la TNC a distance

TNC 425/ TNC 415 Bf TNC 407



10  Fonctions MOD

10.4 Configuration des interfaces externes de données

Compatibilité descendante o lﬁ;;g:um KEMORISATION PROGRAMHE
N ERREUR

Lorsque les programmes doivent &tre restitudés via INTERFRCE RS232 INTERFACE RS422

l'une des interfaces externes de données, il est

possible de réglet la précision des données dans le ggﬂg_';m;g"' .3 MODE FONCT.: FE 1

programme sur 0,1 cu 1 ym. Pour le réglage sur FE :gssaa ggun—sn;ga

T um, les données seront transrmises avec seule- EXT1 : 9608 EXT1 : 9680

ment 3 digits aprés la virgule (systéme métrigue) et EXT2 : 9608 EXT2 : S5BB

avec 4 digits aprés la virgule pour un affichage en LSV2 3 38480 LSVZ : ss@e

pouces. Ceci afin d'assurer la compatibilité de la

TNC 425 par rapport aux versions de logiciel ATTRIBUTION:

précédentes et aux autres TNC. SRUVEGARDER: RS232 IMPRESSION : RS232
COURS BE PGM RS232 TEST IMPR. @ RSZ32
TEST PGH : R§232

Données a introduire B 22 | romar END

AT Rty s i

Pour sélectionner la précision des données de

transfert, appuyer sur une softkey dans le mode de Fig. 104+ Softkey FORMAT 1um /0, 1um pour la

fonctionnement MEMORISATION/EDITION DE compatibilité descendante.

PROGRAMME:

Configurer la VITESSE EN BAUD

La VITESSE EN BAUD {vitesse de transmission des données) est
sélectionnable entre 110 et 38400 Baud.

AFFECTATION

Cette fonction permet de déterminer quelle interface {RS-232 ou
RS-422) sera utilisée dans les modes de fonctionnement TNC pour la

transmission externe des données, -
-
E@ Sélectionner le menu pour la transmission des données
L -
*v
M Sélectionner la fonction MOD
. ki e
w —
FORMAT Ré&gler la précision sur 1pm/Q, 1um
1UM ~E30H|
\ _J
W -~
-
Quitter la fonction MOD
END
e —
N
TRANSFER Restituer le programme
B | g

TNC 425/ TNC 415 B/ TNC 407 ) 10-56
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Fonctions MOD

10.4 Configuration des interfaces externes de donnges

PRINT et PRINT-TEST

Les fonctions PRINT et PRINT-TEST permettent de déterminer la
destination des données 1ssues de fa TNC.
Applications:

= Restituer des valeurs avec la fonction de paramétres Q FN15.
* Restituer des données digitalisées.

C'est le mode de fonctionnement de la TNC qui détermine si I'on va utiliser
la fonction PRINT cu PRINT-TEST:

EXECUTION DE PGM PAS-A-PAS PRINT
EXECUTION DE PGM EN CONTINU PRINT
TEST DE PROGRAMME PRINT-TEST

PRINT et PRINT-TEST peuvent &tre configurés de la maniére suivante:

Transfert de données via RS-232 RS-232
Transfert de données via RS-422 RS-422
Données mémorisées dans ta TNC FILE

Ne pas mémoriser les données - vide -

Fichiers dans la TNC (configuration FILE)

Données EXECUTION DE tel que défini dans
digitalisées PROGRAMME le cycle ZONE
Valeurs EXECUTION DE % FN15RUN.A
avec FN15 PROGRAMME

Valeurs TEST DE %FN15SIM.A
avec FN15 PROGRAMME

Pour modifier les configurations, on introduit manuellement dans le champ
clair les réglages a modifier et on appuie sur la touche ENT.

10-6

TNC 425/ TNC 415 B/ TNC 407



i - - E E =W NN R TN E N A E NN

10  Fonctions MOD

j
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10.5 Parameétres utilisateur, spécifiques de la machine

Le constructeur de [a machine a accés jusqu'a 16 PARAMETRES
UTILISATEUR auxquels il peut attribuer des fonctions.
Se reporter au Manuel de la machine pour plus amples informations.

10.6 Représenter la piéce brute dans [a zone de travail

A l'aide de la softkey DATUM SET, il est possible de contréler graphique-
ment [a position de la piece brute dans la zone de travail de fa machine et
d'activer en mode Test de Programme le contréle de la zone de travall.

Zone de déplace-
ment disponible se
référant & la préce
brute représentée

Dimensions
de |a pigce
brute

Systémede
coordonnées

HODE HANUEL [TEST DU PROGRAMME

. - ® 5
g N b LT .
o 7 Wt LN
Y W v c ,t v
i L M ¢
- PP A R A, o
i
# 1 - R
u Yy L - ~, 3
e g AN r v N
- e i &
o et S fg - !
ER -t
N L St
-t T i- 4 #
i+ PO S .
¢ - FL
¢ .o .
Py o . . 2
£ }aé PEEY if - "f< - W i
- ~ -
o T . A B
- - [ AL TR
] - N Y # Al
\ i, ¥ .
# T
oo TS O
- P
. oy A B s

Zone de travail

Pigce brute aveg
projection dans les
plans
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10 Foenctions MOD
Sommaire des fonctions
Décaler (graphiquement) la piéce brute
vers la gauche ou vers la droite ‘_'@ _'"@'
Décaler {graphiguement) la piéce brute
vers 'avant ou vers |'arnére / @ / @
Décaler (graphiquement) la piéce brute
vers le bas ou vers le haut l '@ T @'
Afficher la piéce brute en se référant au
point de référence initialisé
Commuter & nouveau le menu de softkeys a ou
Afficher la course totale en se référant 3
pi&ce brute représentée e *
Afficher le point zéro machine dans la
zone de travail Ms1 @
Afficher dans la zone de travail la position
définie par le constructeur de la machine Mo2 @
{par ex. point de changement d'outil}
Afficher le point zéro piéce dans la
Zone de travail @
Désactiver {OFF), activer {ON) le contréle
de la zone de travall réalisé en mode fe—
Test de Programme IOEF]~ oM
10-8

TNC 425/ TNC 415 Bf TNC 407



v oewsEE S e B

10 Fonctions MOD

a1

10.7 Sélection de I'affichage de
positions

Les positions de [a figure 10.5 sont les suivantes:

* Position de départ @
* Position & atteindre par I'outil & l
* Point zéro piéce @

* Point zéro régle @

Fig. 10.6:  Positions caractéristiques sur la piéce et sur la régle

Les affichages de positions de la TNC peuvent contenir les coordonnées

suivantes:

* Position nominale donnée momentanément

S | ol ) S NOM

» Position effective & laquelle se trouve ['outil se trouve

ACLUBHEMMIENE (B) ceereere oo crecrtnse et cecnees st e s s e nsenen EFF

» Erreur de poursuite; différence entre la positich nominale

et [a position effective (B) ... rmrrrmrmrmmmsessirrssssssinsseesesissessseseens ER.P

* Position de référence; position effective calculée par

rapport au point ZEro rdgle (@) - remrreresisessemrinnessnssiceresensaens REF

* Chemin restant jusqu'a la position programmée; différence *

entre la position effective et la position & atteindre @) ......oveenee. DIST

La fonction MOD: AFFICHAGE DE POSITION (cf. fig. 10.3) permet de
sélectionner différents types de représentation des coordonnées pour
I'affichage d'état et I'affichage d'é&tat supplémentaire:

» AFFICHAGE DE POSITION dans l'affichage d'état:
type de représentation en haut

s AFFICHAGE DE POSITION dans I'affichage d'état suppiémentaire:
type de représentation en bas

TNC 425/ TNC 415 B/ TNC 407
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Fonctions MOD

10.8 Sélection de I'unité de mesure

10.9 Sélection de la langue de programmation pour $SMDI

Cette fonction MOD définit si les coordonnées doivent étre affichées en

mm ou en pouce.

s Systéme métnque: par ex. X = 15,789 (mm)
Fonction MOD COMMUTATION MM/INCH MM
Affichage avec 3 chiffres aprés la virgule

= Affichage en pouce: par ex. X = 0,6216 {pouce)
Fonction MOD COMMUTATION MM/INCH INCH
Affichage avec 4 chiffres aprés la virgule

Pour le fichier $MDI, la commutation entre la programmation en dialogue
conversationne! HEIDENHAIN et la programmation en DINASO est
réalisée au moyen de la fonction MOD INTRODUCTION DE

PROGRAMME:

* Programmation de $MDLH en dialogue conversationnel:
INTRODUCTION DE PROGRAMME: HEIDENHAIN

* Programmation de $MDLI selon DINAISO:
INTRODUCTION DE PROGRAMME: IS0

10.10 Sélection d'axe pour générer une séquence L {en dialogue
conversationnel Texte clair seulement)

Dans le champ d'introduction permettant la SELECTION D'AXE, vous
définissez les coordonnées de la position effective de I'outil qui doivent
&tre prises en compte pour une séquence L. Une séquence L séparée est
créée a |'aide de la touche "Prise en compte de position effective” (cf.
Manuel d'utilisation dialogue conversationnel). La TNC 407 permet de
prendre en compte 3 coordonnées max. et les deux TNC 415B et

TNC 425, 5 coordonnées max. La sélection des axes est réalisée par bit,
de la méme maniére gu'avec les paramétres-machine;

SELECTION D'AXE
SELECTION D'AXE
SELECTION D’AXE
SELECTION D'AXE
SELECTION D'AXE

%11111
%01111
%00111
%00011
%00001

Prendre en compte lesaxes X, Y, Z, IV, V

Prendre en compte les axes X, Y, Z,
Prendre en compte les axesX, Y, Z
Prendre en compte les axes X, Y
Prendre en compte I'axe X

|
v

10-10
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10  Fenetiens MOD

10.11 Introduction de limitations pour
les zones de déplacement

Dans la zone de déplacement rmax., il est possible
de fimiter la course utile pour les axes de coordon-

nées.
Exemple d'application:

Protection d'un appareil diviseur contre tout risque

de collision

La zone de déplacement max. est limitée par un

commutateur de fin de course.

La course utile est limitée au moyen de la fonction

MOD: AXIS LIMIT.

Dans les sens positif et négatif des axes, les
valeurs max. sont introduites de maniére 2 ce
au'elles se réfarent au point zéro machine.

Usinage sans limitation de zone de déplacement

Lorsque le déplacement dans les axes de coordonnées doit s'effectuer
sans limitation de la zone de déplacement, le déplacement max. de la TNC
{+/- 99 899,999 mm) est alors intraduit comme AXIS LIMIT.

Calcul et introduction de la zone de déplacement max.

Fig. 10.6: Limitations de zone de déplacement sur la pigce

&électionner I'AFEICHAGE DE POSITION REF

—

LAborder les imites positive et négative souhaitées surles axes X, YetZ

-~

| Noter les valeurs avec leur signe

Sélectionner les fonctions MOD

8

) )L U U

aAXIS Introduire comme LIMITATIONS les valeurs notées pour les axes
LIMIT
_
g
Quitter la fonction MOD
END '

Affichage du point zéro

¥

Les valeurs affichées en bas et 4 gauche de I'écran correspondent aux
points de référence intialisés manuellement et par rapport au point zéro
machine. lls ne peuvent pas &tre modifiés dans le menu de 1'écran.

TNC 425/ TNC 415 B/ TNC 407
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10 Fonctions MOD

10.12 Affichage des fichiers HELP

Les fichiers HELP (fichiers d'aide) sont destinés & seconder ' utilisateur
dans certaines situations ol des instructions définies sont rendues
nécessaires (par ex., dégagement des axes de la machine aprés une
coupure d'alimentation). Les fonctions auxiliaires peuvent également étre
documentées dans un fichier HELP, ce qui permet éventuellement de
pouvoir éviter de consulter le Manuel d'utilisation.

Les fichiers HELP ne sont pas disponibles sur chaque machine. Pour plus
amples informations, contacter le contructeur de la machine.

Seélectionner les fichiers HELP

.

Sélectionner la fonction MOD

.

HELP

Sélectionner le fichier HELP qui a été actif en dernier

.

Le cas
échéant

Eventuellement, sélectionner un autre fichier HELP

MEMORISATION PROGRAMME

HEMCRISAT 10K
PROGRAMME

BLAN D"USINRGE

DANS LE MODE DE FONCTIONNEMENT
MANUEL, LORSQUE LA FONCTION

PROGREMME D"USINAGE.

EXECUTION DE PROGRAMME D"UN PLAN
INCLINE B ETE ACTIVEE, LE CYCLE
PREND EFFET DES DEFINITION DRNS LE

EFF. X -28,721 Y +148,314
-9,617 c +130,894
B +25,758
T F 8 M 5/9
OEEEY] | MouE HMOVE PAGE PAGE BEGIN END
OVERURITE| Corb HoRD Text TEXT Fma

Fig. 10.7: Fichier HELP dans un mede de fonettonnement machine
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11 Tableaux, sommaires, diagrammes

11.1 Parametres utilisateur généraux

Les paramétres utilisateur généraux sont des parameétres-machine qui influent
sur le comportement de la TNC. lis permettent de configurer par exemple:

la langue de dialogue

l'interface

les vitesses de déplacement

le déroulement d'opérations d’'usinage
l'action d'un potentiométre

Possibilités d'introduction des parameétres-machine

Les paramétres-machine peuvent étre introduits, au choix, sous forme de
* nombres décimaux:
N'introduire que la valeur numérigue
* nombres binaires:
Avant la valeur numérique, introduire un % {pourcentage)
* nombre hexadécimal:
Awvant la valeur numérique, tntroduire un $ {signe dollar)

Exemple:
Au lieu du nombre décimal 27, on peut introduire le nombre binaire %
11011 ou hexadécimal $1B.

Les différents paramétres-machine peuvent &tre donnés simultanément
dans les différents systémes numériques.

Certains paramétres-machine ont plusieurs fonctions. La valeur d'intro-

duction de ces paramétres-machine résulte de la somme des différentes
valeurs notées sous "introduction® {valeurs marquées du signe +}.

Sélectionner les paramétres utilisateur généraux

On sélectionne les paramétres utilisateur généraux en introduisant le
code 123 dans les fonctions MOD.

112 TNC 425/ TNC 415 Bf TNC 407
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11.1 Paramétres utilisateur généraux

Adaptation des interfaces TNC EXT1 (5020.0) et EXT2 (5020.1) & Fappareil externe:

PM5020.x 7 bits de données (code ASCII, Béme bit = parité) +0

i £ o
PPRRTE (s DGR LICW. Y

8 bits de données (code ASCII, 9&me bit = parité) +1

Caractére BCC au choix: +0
Caractére de commande BCC non autorisé: +2

Arrét de transmission par RTS actif: #4
Arrét de transmission par RTS non actif: +0

Arrét de transmission par DC3 actif: +8 -
Arrét de transmission par DC3 non actif: +0

Parité de caractére paire; +0
Parité de caractére impaire: +16

Parité de caractére souhaitée: +0
Parité de caractére non souhzitée: +32

11/2 bit de stop: +0
2 bits de stop: +64
1bit de stop: +728
1bit de stop: + 192

Exemple:

Aligner I'interface TNC EXT2 (PM 5020.1) sur l'appareil externe a

I'aide de la configuration suivante:

8 bits de données, caractére BCC au choix, arrét de transmission par DC3,
parité paire de caractére, parité de caractére souhaitée, 2 bits de stop
Valeur d'introduction: 1+0+8+0+32+64 = 105 pour PM 5020.1.

PM5030.x

Définir le type d'interface pour EXT1 {6030.0} et EXTZ (5030.1)

Transmission standard: 0
Transmission bloc-a-bloc: 7

PM 5200.x
PM5201.x
PM 5202 x
PM5203.x
PM5204.x
PM5205.x
PM 5206.x
PM 5207.x
PM5208.x
PM 5209.x
PM5210.x

Définir [a transmission des données pour EXT1 (hoood0) et EXT2 (oook.1):

Début de programme STX: Valeur décimale pour codes ASCI (0 &4 127)
Fin de programme ETX )
Introduction des données (1er code) H
Introduction des données {2éme code} E
Sortie des données (1er code} H

Sortie des données (2éme code) A
Début du bloe d'instructions SCH

Fin du bloc d'instructions ETB

Réponse positive ACK

Reponse négative NAK

Fin de la transmission EOT

TNC 425/ TNC 415 Bf TNC 407
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11 Tableaux, sommaires, diagrammes

11.1 Paramétres utilisateur généraux

gitall

e

Sélectionner le systeme de palpage

PM 6200 installer systéme de palpage 3 commutation: 0
Instalier systéme de paipage mesurant: 7

Définir le type de transmission

PM&010 Systéme de palpage avec transmission par cible: 0
Systéme de palpage avec transmission infra-rouge: 7

Avance de palpage pour TS 120/TS 511
PM 6120 80 a 3 000 [mm/min.]

Course max. jusqu'au point de palpage
PM 6130 02999999999 [mm]

Distance d'approche jusqu*au point de palpage lors d'une mesure automatique
PM 6140 0 a4 89 999,9989 [mm]

Avance rapide de palpage pour TS 120/TS 511
PM 6150 1 & 300 000 Immy/min.]

Mesure du déport de la tige de palpage lors de I'étalonnage du TS 120/TS 511

PM 6160 Pas de rotation 4 180° du systéme de palpage 3D lors de I'étalonnage: 0
Fonction M pour rotation & 180° du systéme de palpage 3D lors de I'étalonnage: 74 88

Graissage de |'axe du systeme de palpage lors de la digitalisation 3 I'aide du TS 120

PM 6220 Course dans I'axe de palpage en fin de igne: 0 & 89 999,9998 [mm]

Graissage de I'axe du systéeme de palpage lors de la digitalisation a I'aide du TS 120

PM 6221 Durée & l'issue de laquelle intervient le graissage: O & 65 535 [sec.]
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11 Tableaux, sommaires, diagrammes

11.1 Paramétres utilisateur généraux

g SR RENE v s

PME300 Réservé

Profondeur de plongée de la tige de palpage lors de la digitalisation avec le TM 110

PM6310 0,1 a 2,0000 Imm] (recommandation: 1mm)

Mesure du déport de la tige de palpage lors de I'étalonnage du TM 110

PM 6321  Mesurer le déport: @
Ne pas mesurer le déport: 17

Affectation de Faxe de palpage 4 I'axe de la machine avec le TM 110

b

PM56322.0 L'axe X de la machine est paralléle &
L'axe du systéme de palpage X: 0
L'axe du systéme de palpage Y: 7
L.'axe du systéme de palpage Z: 2

PM56322,1T L'axe Y de la machine est paralléle &
Laxe du systéme de palpage X: @
L'axe du systéme de palpage Y: 7
L'axe du systéme de palpage Z: 2

PMBE322.2 |'axe Z de la machine est paralléle &
L'axe du systéme de palpage X: @
L'axe du systéme de palpage Y: 7
L'axe du systéme de palpage Z: 2

v

Déviation max. de Ia tige de palpage du TM 110

PM6330 0.1 4,0000 [mm]

Avance de positionnement du TM 110 jusqu‘au point MIN et d'approche du contour

PMb6350 10 4 3 000 [mm/min.}]

Avance de palpage pour TM 110
PM6360 10 4 3000 [mm/min.]

Avance rapide dans le cycle de palpage pour TM 110
PMb361 10 a4 3000 [mm/min.]

Réduction d'avance lors de la déviation latérale de la tige de palpage du TM 110

La TNC réduit I'avance en fonction d'une valeur caractéristique donnée. L'avance min.
est de 10% de l'avance de digitalisation programmée.

PMB362 Réduction de 'avance inactive: 0
Réduction de 'avance active: T

Fenétre-cible pour la digitalisation de courbes de niveaux avec TM 110

Lors de la digitalisation de courbes de niveaux, le point final d'une courbe de niveaux ne
coincide pas exactement avec le point initial. PM 8390 permet de définir une fenétre-
cible carrée a I'intérieur de laguelle doit se situer le point final a ''ssue d'une rotation. La
valeur & introduire définit la demi-longueur du ¢6té du carré.

PNMB390 0,14 4,0000 [mm]

TNC 425/ TNC 415 B/ TNC 407 11-5




11 Tableaux, sommaires, diagrammes

11.1 Paramétres utilisateur génédraux

Etalonnage du rayon avec TT 110: Sens du palpage

PM6505 Sens de palpage positif dans I'axe de référence angulaire (axe 0°): @
Sens de palpage positif dans I'axe +90°: 1
Sens de palpage négatif dans I'axe de référence angulaire {axe 0°): 2
Sens de palpage négatif dans l'axe +80°: 3

TOOL.T

Avance de palpage constante pour 2éme mesure avec T1 110: +2
TT 110 avec tige de palpage cylindrique: +0
TT 110 avec tige de palpage cubique: +64

Inscrire automatiquement les résultats de la mesure dans TOOL.T: +0
Ne pas exécuter de corrections dans TOOL.T: +728

Avance de palpage pour [a deuxiéme mesure avec TT 110, forme de la tige, corrections avec

PM6507 Calcul avance palpage pour 2éme mesure avec TT 110, avec tolérance constante: +0
Calcul avance palpage pour 2éme mesure avec TT 110, avec tolérance vanable: +1

nécessaire pour le calcul de I'avance en liaison avec PM 6570.
PME510 0,001 a 0,999 f[mm] (recommandation: 0.005 mm)

Erreur de mesure max. admissible avec TT 110 lors d'une mesure réalisée avec outil en rotation

Avance de palpage pour TT 110 lors d'une mesure réalisée avec l'outil a I'arrét

PME520 104 3000 Imm/min.]

tige de palpage
PM6530 0,0001 4 9 999,9999 [mm]

Etalonnage du rayon avec TT 110: écart entre I'aréte inférieure de I'outil et l'aréte supérieure de [a

Zone de sécurité autour du TT 110 pour le prépositionnement

PM6540 0,0001 a 9 999,999% [mm]

Avance rapide dans le cycle de palpage avec TT 110

PME&550 10 a 10 000 [mm/min.]

Etalonnage dent par dent avec TT 110: fonction M pour I'orientation de Ia broche
PMe6560 0as8s

Mesure avec outil en rotation: vitesse de rotation admissible sur le pourtour de la fraise

PMe6570 40,000 a 120,0000 [tours/min.]

Coordonnées REF du centre de la tige de palpage du TT 110

PM6580.0 Axe X: -999993,9939 5 99 999,9999 [mm]
PM6580.1 Axe Y: -99 999,9939 & 99 999,9993 [mm]
PM6580.2 Axe Z:-99 999,9999 5 99 999,9999 Imm]

11-8
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11 Tableaux, sommaires, diagrammes

11.1 Paramétres utilisateur généraux

) 2, i
I AT RICTRNE HCg

Configuration du poste de programmation

PM7210 TNC avec rmachine: 0
TNC comme poste de programmation avec automate actif: 1
TNC comme poste de programmation avec automate inactif: 2

Confirmer automatiquement le dialogue COUPURE D'ALIMENTATION aprés mise sous tension

PM7212 Confirmer a |'aide de la touche: @
Confirmer automatiquement: 7

Programmation DIN/ISO: définir le pas de numérotation

PM7220 03 150

Définir la longueur du nom de fichier

PM7222 8 caractéres max.. 0
12 caracteres max.: 7
16 caractéres max.: 2

Blocage des types de fichiers

%"}5

PM7224.0 Ne bloguer aucun type de fichiers: +0
Bloquer les programmes HEIDENHAIN: +7
Bloguer les prograrmmes en DIN/ISO: +2
Bloquer les tableaux d'outils: +4 ’
Bloguer les tableaux de points zéro: +8
Bloguer les tableaux de palettes: +76
Bloquer les fichiers-texte: +32

Blocage de I'édition de types de fichiers

PM7224.1 Ne pas bloguer I'éditeur: +0
Bloguer I'éditeur pour les programmes HEIDENHAIN: +7
Bloguer I'éditeur pour les programmes en DIN/ISO; +2
Bloquer i'éditeur pour les tableaux d‘outils: +4
Bloquer 'éditeur pour les tableaux de points zéro: +8
Bloguer I'éditeur pour les tableaux de paleties: +76
Biogquer 'éditeur pour les fichiers-texte: 32

TNC 425/ TNC 415 B/ TNC 407
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11 Tableaux, sommaires, diagrammes

11.1 Paramétres utilisateur généraux

Configuration des fichiers de palettes

PM7226.0 Fichier de palettes inactif: 0
Nombre de palettes par fichier de palettes: 14 255

Configuration des fichiers de points zéro

PM7226.1 Tableau de points zéro inactif: 0
Nombre de tableaux par tableau de points zéro: 7 & 255

Définir la langue du dialogue

PM7230 Frangais: 0
Anglais: 7

Protection des cycles constructeur dans la mémoire de programme de la TNC

PM7240 Protéger les programmes: 0
Ne pas protéger les programmes: 7

Configuration du tableau doutils

PM7260 inactif: @
Nombre d'outils par tableau d'outils: 74 254

Configuration des tableaux d’emplacements d'outils

PM7261 inactif: @
Nombre d'emplacements par tableau d'emplacements: 7 a 254

Configuration du tableau d*outils; numéro de colonne dans le tableau d'outils pour
{ne pas exécuter: 0}

PM7266.0 Nom del["outil-NOM: 14 16

PM7266.1 |ongueurd'outil-L:7a 176

PM7266.2 Rayond'outii-R:7a76

PM7266.2 Rayond'outii-R2: 7a 716

PM7266.4 Surépaisseur longueur-DL: 7 & 16

PM7266.5 Surépaisseurrayon-DR: 14 16

PM7266.6 Surépaisseurrayon2-DR2: 7a 76

PM7266.7 OQutilbloqué-TL: 1a 16

PM7266.8 Outil jumeau-RT: 78 16

PM7266.9 Durée d'utjlisation max.-TIME 1: 1a 16

PM7266.10 Durée d'utilisation max. avec TOOL CALL - TIME2: 74 16
PM7266.11 Durée d'utilisation actuelle - CUR. TIME: 14 76
PM7266.12 Commentaire sur l'outil - DOC: Ta 16

PM7266.13 Nombre de dents-CUT: 14 16

PM7266.14 Tolérance pour la longueur d'outil - LTOL: 74 16
PM7266.15 Tolérance pour le rayon d'outil - RTOL: 14 76
PM7266.16 Direction de la dent - DIRECT: 74 16

TNC 425/ TNC 415 Bf TNC 407



11 Tableaux, sommaires, diagrammes

11.1 Paramétres utilisateur généraux

Configuration du tableau d'emplacements d'outils; n° de colonne dans le tableau d'outils pour
{ne pas exécuter: 0)

PM7267.0 Numérod'outi-T:1a5b
PM7267.1 Outil spéciale—-ST: 1a§
PM7267.2 Emplacementfixe-F: 1Ta5
PM7267.3 Emplacementbloqué~L:7as
PM7267.4 AP-état—AP:7a5

Mode de fonctionnement MANUEL: affichage de I'avance

PM7270 N'afficher I'avance F que lorsqu'une touche de sens d*axe est actionnée: 0
Afficher I'avance F, méme si aucune touche de sens d'axe n'est actionnée

{avance de l'axe "lent): 11

Définir le signe décimal

PM7280 Virgule comme signe décimal: 0
Point comme signe décimal: 1

Affichage de position dans ["axe d'outil

PM7285 L'affichage se référe au point de référence ae Foutil: @
L'affichage dans I'axe d'outil se référe 3 [a surface frontale de I'outil: 7

Résolution d'affichage pour I'axe X

PM7290.0 01mm:0
0,05 mm: 1
0,01t mm: 2
0,605 mm: 3
0,001 mm: 4
0,00056 mm: §
0,0001 mm: 6

Résolution d'affichage pour I'axe Y

PM7290.1 C1mm:0
0,06 mm: 7
0,01 mm: 2
0,006 mm: 3
0,001 mm: 4
0.0005 mm: &
0,0001 mm: 6

Résolution d'affichage pour 1axe Z

PM7280.2 0,1 mm:0
0.05 mm: 7
0,01 mm: 2
0,005 mm: 3
0,001 mm: 4
0,0005 mm: 5
0,000 mm: 6

TNC 425/ TNC 415 B/ TNC 407
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11 Tableaux, sommaires, diagrammes

11.1 Parameétres utilisateur généraux

A ez

Résolution d'affichage pour l'axe IV

PM7290.3 0 1mm:0
0,05 mm: 7
0,01 mm: 2
0,005 mm: 3
0,001 mm: 4
0,0005 mm: &
0,0001 mm: &

Résolution d'affichage pour I'axe V

PM7290.3 0,1mm: 0
0,05 mm: 7
00t mm: 2
0,005 mm: 3
0,00T mm: 4
0,000 mm: &
0,0001 mm: 6

Blocage d'initialisation du point de référence

PM7295 Ne pas bloguer ['Initialisation du point de référence: +0
Bloquer l'initialisation du point de référence dans I'axe X: +7
Bloguer Finitialisation du point de référence dans l'axe Y: +2
Bloguer l'initialisation du point de référence dans l'axe Z: +4
Bleoquer linitialisation du point de réference dans l'axe IV: +8
Bloquer l'initialisation du point de référence dans l'axe V: +76

Blocage d'initialisation du point de référence a 'aide des touches d'axes orange

PMI7296 Ne pas bloguer l'initialisation du point de référence: 0
Bloquer l'initialisation du point de référence au moyen des touches d'axes orange: 7

Annulation de I'affichage d'état, des parameétres Q et des données doutil

PM7300 Tout annuier si le programme est sélectionné: 0
Tout annutler si le programme est sélectionné et avec M02, M30, END PGM: 7
N'annuler que I'affichage d'éfat et les données d'outil si le PGM est sélectionné: 2

N'annuler que I'affichage d'état et les données d'outil si le PGM est sélectionné et avec
MO02, M30 et END PGM: 3

Annuler I'affichage d'état et les paramétres Q si le PGM est sélectionné: 4

Annuler I'affichage d'état et les paramétres Q si le PGM est sélectionné et avec M02,
M30 et END PGM: &

Annuler I'affichage d'état si le PGM est sélectionné: &
Annuler 'affichage d'état si le PGM est sélectionné et avec M02, M30 et END PGM: 7

Définition de la représentation graphique

PM7310 Représentation graphigque en 3 plans selon DIN 6, chap. 1, méthode de projection 1: +0
Représentation graphique en 3 plans selon DIN 6, chap. 1, méthode de projection 2: +7
Pas de rotation du systéme de coordonnées pour la représentation graphique: +0
Rotation de 90° du systéme de coordonnées pour [a représentation graphique: +2
Afficher nouvelle BLK FORM dans cycle 7 PT ZERO par rapport & I'ancien pt zéro: +0
Afficher nouvelle BLK FORM dans cycle 7 PT ZERO par rapport au nouveau pt zéro: +4

Ne pas afficher la position du curseur dans la représentation en trois plans: +0
Afficher la position du curseur dans la représentation en trois plans: +8

11-10 TNC 425/ TNC 415 B/ TNC 407
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11  Tableaux, sommaires, diagrammes

11.1 Paramétres utilisateur généraux

Simulation graphique sans axe d'outil programmé: rayon d*outil

PM7315 0 a 99 999,9939 [mm]

Simulation graphique sans axe d"outil programmeé: profondeur de pénétration

PM7316 02 99 999,9933 [mm]

Simulation graphique sans axe d'outil programmé: fonction M pour début de la simulation

PM7317.0 0 a 88 (0: fonction inactive}

Simulation graphique sans axe d*outil programmé: fonction M pour fin de la simulation

¥

PM7317.1 0 a 88(0: fonction inactive)

Cycle 17: Orientation broche en début de cycle

PM7160 Exécuter |'orientation broche: @
Ne pas exécuter d'otientation broche: 1

Définir la mémoire de programmes de la TNC occupée lors de la transmission bloc-a-bloc

PM7228.0 Mémoire min. utilisée: Ta 7024 [Koctets]_
PM7228.1 Mémoire max. utilisée: 74 7024 [Koctets]

Effet du cyele 11 FACTEUR ECHELLE

PM7410 FACTEUR ECHELLE actif sur 3 axes: 0
FACTEUR ECHELLE actif uniqguement dans le plan d'usinage: 7

Données d'outil dans le cycle de palpage programmé PALPAGE 0

PM7411 Ecraser les données d'outil actuelies par les données d'étalonnage du palpeur 3D: 0
Les données d'outil actuelles seront sauvegardées: 7

ERT
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11 Tableaux, sormmaires, diagrammes

11.1 Paramétres utilisateur généraux

Cycle 6 EVIDEMENT: Définir le mode de travail

PM7420 Fralsage d'un canal le long du contour, sens horaire pour flots,
sens anti-horaire pour poches: +0

Fraisage d'un canal le long du contour, sens horaire pour poches,

sens anti-horaire pour flots: +7

Fraisage du canal de contour avant I'évidement: +0

Fraisage du canal de contour aprés |'évidement: +2

Combinaison de contours corrigés: +0

Combinaison de contours non-corrigés: +4

Evidernent jusqu'au fond de la poche: +0

Fraisage du contour et évidement intégral de la poche avant chague passe suivante: +8

Cycle 4 FRAISAGE DE POCHES et cycle 5 POCHE CIRCULAIRE: Facteur de recouvrement
PM7430 0.1a 1414

Tolérance admissible du point final de la trajectoire circulaire par rapport a la trajectoire idéale

PM7431 0,0001 2 0.016 [mm]

Comportement de certaines fonctions auxilaires M

PM7440 Arrét de I'exécution du programme avec MO6: +0
Pas d'arrét de l'exécution du programme avec M06: +7

Pas d'appel de cycle avec MB9: +1)
Appel modal de cycle avec M89: +17

Arrét de I'éxécution du programme avec fonctions M: +0
Pas d'arrét de I'éxécution du programme avec fonctions M: +4

Facteurs k non commutables par M105 et M106: +0
Facteurs Kk, commutables par M105 et M106: +8

Réduction inactive de l'avance dans 'axe d'outil avec M103F.. ; +0
Réduction active de 'avance dans 'axe d'outil avec M103F..: +16

o

Angle pour le changement de sens abordé encore avec vitesse de contournage constante
(coin avec RO, "angle interne” également avec correction de rayon)

Valable en mode avec erreur de poursuite et pré-commande de vitesse
PM7460 0,0000 a 1799999 []

Les points zéro dans le tableau de points zéro se référent au:

PrM7475 Point zéro piéce 0
Point zéro machine: 7

11-12
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11.1 Paramétres utilisateur généraux

PM7640

Définir le type de manivelle

Machine sans manivelle: 8

HR 330 avec touches auxiliaires - Les touches de sens d'axes et d'avance rapide situées
sur la manivelle sont exploitées par la TNC: 1

HR 130 sans touches auxiliaires: 2

HR 330 avec touches auxiliaires - Les touches de sens d'axes et d'avance rapide situées
sur la manivelle sont exploitées par l'automate: 3

HR 332 avec douze touches auxiliaires: 4

Manivelle multiple avec touches auxifiaires: &

PM7641

Facteur de subdivision

introduit & partir du clavier: 0 -
défini par I'automate: 7

PM 7645.1
PM 7645.2
PM 7645.3
PM 7645.4
PM 7645.5
PM 7645.6
PM 7645.7

Fonctions affectées a la manivelle par le constructeur de Ia machine

PM 7645.0 0 a255

0 a 255
0 & 255
0 & 255
0 4 255
0 a 255
0 a 255
04255

|

TNC 425/ TNC 415 Bf TNC 407

11-13



11

Tableaux, sommaires, diagrammes

11.2 Fonctions auxiliaires {fonctions M)

Fonctions auxiliaires a action déterminée

Moo Arrét de déroulement du programme/arrét brochefarrét arrosage .
Mo2 Arrét déroulement du programme/arrét broche/farrét arrosage/éventuellement, .
effacement affichage d'état (par paramétre-machinelfretour séquence 1
Mo03 Broche activée dans le sens horaire
Mo4 Broche activée dans le sens anti-horaire
Mo5 Arrét broche °
MoO6 Changement d'outil/arrét de déroulement du programme (en fonction des .
paramétres-machinel/arrét broche
MO8 Marche arrosage Py
M09 Arrét arrosage .
M132 Marche broche dans le sens horaire/fmarche arrosage [
M4 Marche broche dans le sens anti-horaire/marche arrosage .
M320 identique a M02 .
MBS Fonction auxiliaire libre .
ou
appel de cycle, effet modal (en fonction des paramétres-machine) .
M30 Vitesse contournage constanie aux angles (seulement en mode ERP)
M91 Séquence de positionnement: Coordonnées se référent au zéro machine
Moz Séquence de positionnement: Coordonnées se référent & une position définie
par [e constructeur, a la position de changement de |'outil, par ex.
M93 Réservée °
M94 Réduction de {'affichage de position dans |'axe rotatif & une valeur < 360°
M5 Réservée .
M6 Réservée .
ma7 Usinage de petits éléments de contour .
Mag Usinage complet d'angles de contours ouveris .
M99 Appel de cycle actif pas-a-pas .
M101 Changement d'outil automatigue avec outiljumeau aprés écoulement de la . .
durée d'utilisation max.
M102 Annulation de la fonction M101 .
M103 Réduire au facteur F I'avance lors de la plongée {pourcentage} ol
M105 Exécuter l'opération d'usinage avec le premier facteur kv .
M106 Exécuter l'opération d'usinage avec le deuxigme facteur kv .
M107 Inhibation du message d'erreur pour outils-jumeaux avec surépaisseur .
M108 Annulation de la fonction M107 .
M109 Vitesse de contournage constante 2 la dent de l'outil sur arcs de cercle .
{réduction et augmentation de ['avance)
M110 Vitesse contournage constante sur arcs de cercle (réduction avance seulement) .
M111 Annulation de la fonction M109/M110 .
M112 Insérer automatiquement un cercle d'arrondi aux raccordements linéaires non .
tangentiels; tolérance de I'écart de contour & introduire avec T
M113 Annulation de la fonction M112 .
M114 Correction automatique de la géométrie de la machine lors de I'usinage avec .
inclinaison des axes
M115 Annulation de la fonction M114 .
M116 Avance en mm/min. pour axes circulaires .
M118 Transférer le positionnement manivelle en cours d'exécution de PGM .

11-14
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11.2 Fonctions auxiliaires (fonctions M) e e e
Fonctions auxiliaires libres R | adi
"R R

Les fonctions auxiliaires libres sont définles par le constructeur de la
rmachine et décrites dans le Manuel d'utilisation de fa machine.

Action des fonctions auxiliaires libres .

TNC 426/ TNC 415 Bf TNC 407
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11.3 Parametres Q réservés

La TNC affecte des valeurs aux paramétres Q100 38 Q113. Les
paramétres Q recoivent:

* des valeurs de l'automate
* des informations concernant |'outil et la broche
* desinformations sur|'état de fonctionnement, etc.

Valeurs de I'automate: Q100 a Q107

La TNC utilise les paramétres Q100 a Q107 pour transférer des valeurs
de l'autormnate dans un programme CN.

Rayon d'outil: Q108

La valeur effective du rayon de I'outil est affectée au paramétre Q108.

Axe d'outil: Q109

La valeur du paramétre Q109 est fonction de l'axe d'outil en cours
d'utilsation.

e

Pas d'ax oéflnl

Axe Z
AxeY
Axe X

Fonction de la broche: Q110

La valeur du paramétre Q110 dépend de la derniére fonction M qui a été
pregrammée pour la broche.

Rt s LA R
Pas de fonction broche définie Q110 = -1
MUQ3: Broche activée sens horaire Q110 = 0
MUO4: Broche activée sens anti-horaire Q110 = 1
MQOB aprés MO3 Q110 = 2
MOB aprés M04 Q110 = 3

Arrosage: Q111

M08: Marche arrosage Q111 = 1
MOg: Arrét arrosage Q111

]
o

11-16
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11.3 Parameétres Q réservés

Facteur de recouvrement: Q112

Le facteur de recouvrement pour le fraisage de poche (PM 7430) est
attribué au paramétre Q112. -

Unité de mesure dans le programme; Q113

Pour les imbrications avec PGM CALL, fa valeur du paramétre Q113
dépend de I'unité de mesure utilisée dans le programme qui appelle en
premier d'autres programmes. <

Systéme métrique (mm) Q113 0
Cotation en pouce (inch) Q113 = 1

Longueur d'outil actuelle: Q114
La valeur effective de longueur d'outil est attribuée au paramétre Q114.

Coordonnées issues du palpage en cours d'exécution du prc;gramme

Aprés une mesure programmee réalisée au movyen du systéme de
palpage 3D, les paramatres Q115 & Q118 contiennent les coordonnées
de la position de |a broche au point de palpage. La longueur la tige et le
rayon de la bille de palpage ne sont pas prises en compte pour ces
coordonnées. .

Axe X Q115
Axe Y . Q116
Axe Z Q117 .
Axe IV Q118
Axe V Q118
5 ,
Vs Ll W8
TNC 425/ TNC 415 Bf TNC 407 1117




11 Tableaux, sommaires, diagrammes

11.4 Diagrammes d'usinage de la piéce

Vitesse de rotation broche S

La vitesse de rotation broche S est calculée a partir du rayon d'outil R et
de la vitesse de coupe v:

oy
S=%h=

Données:

S en Ymin.
V en mmfmin.
R en mm

Le diagramme permet de définir directermnent la vitesse de rotation broche.

Exemple:
Rayon d'outit R = 15mm
Vitesse de coupe V = 50 m/min.

Vitesse de rotation broche 5§ ~ 500 1/min.
{résultat S = 530 t.//min.}

Rayon d'outil
R Imm]

Fl

2

Rl
o S
M ety
il L ST

ANy e ey

yrenheR i re ridhin

- s

S e P vt
I

L AR
e

AT
A
T s S

"“'Ef"{;:;" y EL AR e
: "; e ; Pririy et TR ¢ 4 ,-,\‘-5;:-,:-..,' Sy
et

£5s

A T
o
M

i b
i e ; ; i ; ) 2N

Vitesse de coupe
Vim/mend
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11  Tableaux, sommaires, diagrammes .

11.4 Diagrammes d'usinage de la piéce

Avance F S

L'avance F de I'outil est obtenue a partir du nombre de dents n de I'outil, de la
profondeur de passe admissible d et de la vitesse de rotation broche $:

F=n-d-$§

Données:

F en mm/min.
d en mm
S en 1/min.

§'avance résultant de la lecture du diagramme doit &tre multipliée par le

nombre de dents.

Exemple: ;
Profondeur de passe d = 01mm

Vitesse de rotation broche S = 500 tours/min.

Avance diagramme F = 50 mm/min.

Nombre de dents n = 6

Avance & programmer F = 300 mm/min.

Vitesse de rotatton broche
S ftours/min.]

TNC 425/ TNC 416 Bf TNC 407

11-18



11

Tableaux, sommaires, diagrammes

11.4 Diagrammes d'usinage de la pigce

Avance taraudage F

L'avance taraudage F est calculée & partir du pas de vis p et de la vitesse
de rotation broche:

F=p§8

Données:

F en mm/min.
p en mmfl
S en 1/mm

Le diagramme permet de définir directement l'avance taraudage.

Exemple

Pas de vis = 1mm/tour
Vitesse de rotation broche 100 tours/min.
Avance taraudage 100 mmy/min.

mwmY
]

Pas de vis
plmmyftour]

(=Y
R,
PR

IR e Mot
Tt

S, SRR 2,
LN N O
AR ], T 1

,,

SR
R :z'.u!;:’:.-:__f:

FoN

N e
P e

ol s
£45n.”

i

Vitesse de rotation broche
Stours/mun |
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Sy

115 Informations techniques

=ty

Description en bref

Commande de contournage avec boucle d'asservissement de vitesse
digitale intégrée pour machines comportant jusqu'a 5 axes, avec
orientation de broche supplémentaire

Eléments

Unité logique, clavier de commande, écran couleur avec softkeys

Interfaces de données
V.24 [ R8-232-C
V.11 / RS422

Interface de données étendue avec protocole LSV-2 pour commande 3
distance de la TNC via l'interface de données avec logiciel HEIDENHAIN
TNCREMO.

F
Déplacement simultané des axes sur des éléments de contour

¢ Droites jusqu’a 5 axes

{TNC 407: 3 axes)

Versions export TNC 415 F, TNC 425 E: 4 axes}
s Cercles jusqu'a 3 axes (avec plan d'usinage incling)
» Heélice jusqu'a 3 axes

Fonctionnement en paralléle

pour I'édition de données pendant |I'éxécution d'un programme d'usinage
(sans graphisme avec la TNC 407}

Représentations graphiques

Graphisme de programmation
Graphisme de test
Graphisme d'exécution de programme (sauf avec TNC 407)

Types de fichiers

¢ Programmes en dialogue conversationnel (Texte clair) HEIDENHAIN
et en DIN/ISO

* Tableaux d'outils, de points zéro, fichiers de palettes

* Fichiers texte et fichiers systéme

Mémoire de programmes

* Avec piles tampon, mémoire pour 100 fichiers
* Capacité 256 koctets (TNC 407: 128 koctets}

Définitions d'outils

* jusqu'a 254 outils dans le programme ou dans les tableaux

«Look Ahead”

* Arrondi défini de transitions discontinues de contours

{par ex. avec formes 3D}
* Examen de collision a I'aide d'un cycle SL pour contours ouverts
* Pré-calcul de la géometrie pour adaptation de I'avance

TNC 425/ TNC 415 Bf TNC 407 11-21
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11.5 Informationstechniques

Fonctions programmables
Eléments du contour

Droite, chanfrein, trajectoire circulaire, centre de cercle, rayon de cercle,
trajectoire circulaire avec raccordement par tangentement, arrondi

d'angle, approche et sortie du contour en suivant une droite ou trajectoire
circulaire

Programmeation flexible de contours

pour tous éléments de contour pour lesquels on ne dispose pas de
cotation conforme aux normes CN.

Correction de rayon tri-dimensionnelle (sauf avec TNC 407)

pour une modification aprés-coup des données de |'outil sans qu'il soit
besoin de recalculer le programme

Sauts dans le programme

Sous-programme, répétition de partie de programme,
programme pringipal pris comme sous-programme

Cycles d'usinage

Percage profond et taraudage (également avec asservissement de
broche), filetage, fraisage de poches rectangulaires et circulaires,
rainurage, usinage de poches et flots 3 contours variés, interpolation de
fa surface d'un cylindre

Conversion de coordonnées

Décalage du point zéro, image miroir, rotation, facteur échelle, inclinaison
du plan d'usinage (sauf avec TNC 407}

Utilisation du systéme de palpage 3D

Fonctions de palpage pour l'initialisation du point de référence et
I'étalonnage automatique de la pizce

Digitalisation de formes 3D avec le TM 110 (en option, sauf avec TNC 407)
Digitalisation de formes 3D avec le TS 120 {en option)

Etalonnage automatique d'outils avec le TT 110

Fonctions arithmétiques

Fonctions de calcul de base +, —* et +,

Fonctions trigonométriques sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan
Racine de valeurs (Va) et somme des carrés (Va2 + b?)

Elévation d'une valeur au carré (SQ}

Elévation d'une valeur a une puissance {A)

Inverser logiguement (NEG)

Calcul de la valeur absolue (ABS}

Suppression d'emplacements avant la virgule (FRAC)

Opérations relationnelles supérieur 3, inférieur &, égal &, différent de

11-22 TNC 425/ TNC 415 B/ TNC 407
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11.5 Informations techniques

Caractéristiques de la TNC

Durée de traitement
de séquence

Durée du cycle
d'asservissement

Vitesse de transmission
des données

Température ambiante

Course

Vitesse de déplacement
max.

Vitesse de rotation
de la broche

Finessed'introduction

4 ms/séquence (TNC 407: 25 ms/séquance) -

TNC 425: Interpolation trajectoire :3ms

Précision d'interpolation :0,6 ms (vitesse)
TNC 415B: interpolation trajectoire  :3ms

Précision d'interpolation : 0,6 ms (trajectoire)

TNC 407 . ° :6ms

38400 Baud max.

0°C & 45°C (fonctionnement)
-30°C & 70°C (stockage}

+ 100 m max. (2540 pouces) ’

300 m/min {1181pouces/min.},
30 m/min. avec TNC 407, TNC 416 B

99 999 tours/min. max.

jusqu'a 0,1 pum (0,00001 pouce)

ou 0,0001°

(TNC 407 et versions export TNC 415 F,
TNC 425 E: 1um)

99,999,999 mm max. (3.937 pouces)

ou 99.899,999°

TNC 425/ TNC 415 B/ TNC 407
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11.5 Informationstechniques

Accessoires

Unité a disquettes FE 401

Version

Appareit dans coffret portable

Compatibilité d'utilisation

Toutes commandeas TNG,
TNC 131, TNC 135

interfaces de données

2 interfaces V.24/RS-232-C

Vitesse de transmission * TNC: 2400 4 38400 baud
des données e PRT: 110 & 9600 baud
Lecteur de disquettes lecteur séparé pour copier,
mémeoire 795 koctets {env.
25.000 séquences de pro-
gramme) et 256 fichiers max.
Disquettes 35, DSDD, 135 TP

Systémes de palpage 3D & commutation

Version

Systémes de palpage avec bille
rubis et tige de palpage avec
point de rupture, céne d'outillage
conforme aux normes

Produits

TS 120: Raccordement par céble,
électronique d'adaptation
intégrée

TS B11: Avec transmission infra-
rouge, unité émettrice-
réceptrice séparée

Changement

TS 120: manuellement
TS 511: automatiguement

Reproductibilité de palpage

meiileure que Tpm

Vitesse de palpage

3 m/min. max.

Systeme de palpage 30 mesurant TM 110

Exécution Palpeur avec bille rubis, tige avec
point de rupture, cone d'outillage
conforme aux normes

Produit TM 110: raccordement par céble,

systémes mesure intégrés

Changement manuel

Reproductibilité de palpage

meilleure que 1um

Vitesse de palpage

3 m/min. max.

TNC 425/ TNC 415 Bf TNC 407
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11.5 informationstechniques

Systéme de palpage 3D a commutation TT 110 @
Exécution Palpeur avec élément de palpage

en acier trempé inoxydable (disque
acier), indice de protection |P 67

Interface Raccordement sur la TNC pér
alimentation 5V

Installation Fixation dans zone de la machine

Vitesse de palpage 3 m/min. max.

Manivelles électroniques

HR 130 * Version encastrable

HR 150 * Manivelles pour adaptateur de
manivelles HRA 110

HR 330 + Version mobile, transmission par
céble. Avec touches de sélection
_d'axes, touche avance rapide,

- commutateur de sécurité, touche
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11.6 Messages de la TNC

La TNC émet automatiquement les textes de message qui apparaissent
notamment:

lors d'introduction de données erronées

en cas d'erreurs de logique dans le programme

lorsque les éléments de contour ne peuvent pas &tre exécutés
lors d'une utilisation du systéme de palpage non conforme aux
prescrptions.

Ci-aprés quelques messages TNC susceptibles de revenir régulierement.
Un message qui contient le numéro d'une séquence provient de cette
mérme séquence ou d'une séquence précédente.

Lorsque la cause de ['erreur est éliminée, les messages TNC peuvent
&ire effacés au moyen de la touche CE.

Messages TNC relatifs a la programmation

R S Zen 2B

Pour introduire d'autres fichiers, effacer d'abord les anciens

* Introduire correctement le numéro de LBL
* Appuyer sur la touche correcte

Ne pas programmer L 0,0

TNC 425/ TNC 415 B/ TNC 407
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11.6 Messages de la TNC

Messages de la TNC relatifs au test qt a I'éxécution de programme

—T

{,” il § N

N tntroduure qu'une seule fois les coordonnées de posmonnement de
chaque axe : .

Avant un test de programme ou une exécution de programme,
sélectionner e début du programme avec GOTO 0

Prépositionner le systéme de paipage 3D plus prés du point de palpage

Calculs réalisés & partir de valeurs non autorisées

¢ définir fes valeurs & I'intérieur des limites de la zone

s sélectionner les positions de palpage du systdme de palpage 3D pour qu'elles soient
bien séparées les unes des autres

* les calceuls doivent pouvoir étre exécutés de maniére correcte sur le plan mathématique

Ne pas annuler la correction du rayon d'outil dans une séquence avec
une position de la trajectoire circulaire

* [ntroduire la méme correction de rayon avant et aprés une séquence
(24 ot G25

¢ Ne pas entamer une correction de rayon d'outil dans une séguence
par une position de la trajectoire circulaire

Deéfinir les cycles dans I'ordre voulu avec les indications requises
Ne pas appeler les cycles de conversions de coordonnées
Définir le cycle avant |'appel du cycle

Introduire la profondeur de passe différente de 0

TONER

&
* Programmer les points MIN et MAX suivant les instructions
L 2

Le rapport entre les cotés doit étre sélectionné pour &tre inférieur & 200:7

TNC 425/ TNC 415 B/ TNC 407 11-27
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11.6 Messages de la TNC

=% i g oS B % s

rotation de hase est active, ne pas modifier 'axe d'outil

Sila

Définir correctement les axes principaux pour les trajectoires circularres
Définir les deux axes principaux pour J (J,K ou LK)

s

Ne pas programmer les axes blogués
Usiner poche rectangulaire et rainure dans le plan d'usinage
Ne pas réfiéchir les axes rotatifs

Introduire Ia fongueur du chanfrein avec le signe positif

» 0 00

o 24

Programmer la vitesse de rotation dans les limites de la zone

B R e A et At s D At S ey

* |ntroduire intégralement le cercle de transition
* Programmer les points finaux de la trajectoire situés sur la trajectoire circulaire

* Choisir un rayon plus petit pour la fraise

* |In'y a pas de simulation graphique pour les déplacement 4D et 5D

¢ Pour la simulation graphique, introduire la méme valeur pour I'axe
d'outil que pour I'axe de la pidce brute

11-28
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11.6 Messages de la TNC

Introduire la correction de rayon G41 ou G42 dans un sous-prograrmme du cycle G37 -~
CONTOUR .

Introduire correctement les cercles et cercles d'arrondi qui se raccordent au
contour par tangentement )

La TNC surveille les positions et déplacements. Si Ia position effective s'écarte
trop de la position nominale, ce message d'erreur clignotant est émis. Pour
remédier a cette erreur, appuyer sur la touche END durant quelques secondes

Ce message apparait toujours lorque I'on appuye sur une touche qui
n'est pas nécessaire pour le dialogue en cours

e

Prépositionner la tige de palpage avant le premier palpage sans faire
remuer la piéce

* Régler la fenétre d'émission et réception (TS 511) sur 'unité réceptrice
e Contréler |'état du fonctionnement du systéme de palpage

* Démarrer le programme uniguement avec une séquence G99

¢ A la suite d'une interruption, ne pas redémarrer le programme par une
trajectoire circulaure avec raccordement tangentiel ou prise en compte
de péle

¢ Programmer la premiére ségquence du déplacement avec GO0 G40
G90.

TNC 425/ TNC 415 B/ TNC 407 11-29
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11.6 Messages de la TNC

bRl I R R A R

Sélectionner le rayon d'outil de telle maniére
+ qu'll soit situé a ['intérieur des limites indiquées
* gue les éléments de contour puissent étre calculés et usinés

* Définir de manigre homogéne les trajectoires circulaires et leurs points de terminaison
* Pour les indications de coordonnées polaires, définir de maniére correcte I'angle
polaire

Clére les sous-programmes avec GS98 LO

Programmer Ln, O pour |'appel de sous-programmes

Programmer Ln, m pour les répétitions de parties de programme
Les sous-programmes ne peuvent s'appeler eux-mémes

Niveaux d'imbrication max. des sous-programmes: 8

Niveaux d'imbrication max. des programmes principaux pris comme
sous-programmes: 4

A

L
7%

TNC 425/ TNC 415 B/ TNC 407
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11 Tableaux, sommaires, diagrammes

11.7 Lettres d'adresses (DIN/ISO) e

Fonctions G

it

gk e e patwes
Opérations de 00 Interpolation linéaire, cartésienne, en rapide 510
positionnement 01 Interpolation linéaire, cartésienne 510
02 Interpolation circulaire, cartésienne, sens horaire 518
a3 Interpolation circulaire, cartésienne, sens anti-horaire 518
05 Interpolation circulaire, cartésienne, sans indication de sens 5-18
06 Interpolation circulaire, cartésienne, avec raccordement tangentiel au contour 524
07 Séquence de positionnement paraxiale .
10 Interpolation linéaire, polaire, en rapide 528
11 interpolation linéarre, polaire, 528
12 Interpolation circulare, polaire, sens horaire 530
13 Interpolation circulaire, polaire, sens anti-horaire 530
15 Interpolation circulaire, polaire, sans indication de sens 530
16 Interpolation circulaire, polaire, avec raccordement tangentiel au contour 532
Cycles 04 Temponsation . 851
28 Image miroir 8-46
36 Orientation broche 8.52
37 Définition du contour de la poche 817
39 Cycle appel de programme, appel de cycle avec G79 . 8-51
B3 Décalage du point zéro dans un tableau de points zéro 844
54 Décalage du point zéro dans le programme 842
56 Prépergage de la poche {en liaison avec G37) SUI 8-26
57 Evidernent de la poche:{en haison avec G37) SLI 818
58 Fraisage du contour dans ie sens horaire {en liaison avec G37) SLI 827
59 Fraisage du contour dans le sens anti-horaire (en liaison avec G37) SLI 827
72 Facteur échelle 849
73 Rotation du systéme de coordonnées 248
74 Rainurage . 8-10
75 Frarsage de poche rectangulaire dans le sens horare 812
76 Fraisage de poche rectangulaire dans le sens ant-horaire 812
77 Fraisage de poche circulaire dans le sens horaire 814
78 Fraisage de poche arculaire dans le sens ant-haraire 814
80 Plan d'usinage 863
g3 Pergage profond 84
84 Taraudage avec mandrin de compensation 86
85 Taraudage sans mandnn de compensation (taraudage rigide) 88
86 Filetage 88
120 Données du contour 831
121 Prépergage {en haison avec G37) SLii 8-32
122 Evidement {en haison avec G37) SLII 833
123 Finition en profondeur (en lisison avec G37) SLII 8-33
124 Finition latérale {en liaison avec G37) SLI 834
125 Tracé de contour (en liaison avec G37) 836
127 Surface d'un cylindre (en liaison avec G37) 838
79 Appel de cycle . &3
Sélection du 17 Sélection des plans XY, axe d'outil Z 413
plan d'usinage 18 Selection des plans ZX, axe d'outil Y 413
18 Sélection des plans YZ, axe d'outil X 413
20 Axe d'outil IV 413
Chanfremn, arrond: 24 Chanfrein de fongueur R . 513
Approche, sortie 25 Arrondi d'angle avec R . 526
d'un contour 26 Approche tangentielle d'un contour avec R . 58
27 Sartre tangentielle d'un contour avec R . 56
29 Prise en compte comme pdle de la derniére valeur nominale de position 518
Ay
.
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11

Tableaux, sommaires, diagrammes

11.7 Lettres d'adresses (DIN/ISO)

Défintion de la piéce brute 30 Défintion de la pi&ce brute pour le graphisme, point Min 4-18
31 Deéfinition de la pigce brute pour le graphisme, point Max 4-18

38 ARRET d'exécution du programme 35
Correction de la traiectcire 40 Pas de correction d'outil 1“0) 415
! 41 Correction de la trajectoire de I'outil, & gauche du contour {RL) 4-15
42 Correction de la trajectoire de ['outil, 4 droite du contour (RR) 415
43 Correction paraxiale, agrandissement (R+} 415
44 Correction paraxiale, réduction (R-) 4-16
51 Numéro de I'outil suivant (avec mémoire centrale d'outils) . 413
55 Fonction de palpage 7-19
Unité de mesure 70 Unité de mesure: Inch (au début du programme} 419
71 Unité de mesure; mm (au début du programme) 419
Cotation 20 Cotation en valeur absolue 1-15
91 Cotation en valeur incrémentale 115

98 Initialisation d’un numéro de label . 62

29 Définition del'outil . 4-7

TNC 425/ TNC 415 B/ TNC 407
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11 Tableaux, semmaires, dragrammes

11.7 Lettres d'adresses (DIN/ISO)

Début du programme ou appel du programme avec G39

Déplacement circulaire autour de F'axe X
Déplacement circulaire autour de I'axe Y
Déplacement circulaire autour de 'axe Z

Définition de paramétres (paramétres Q)

Tolérance pour cercle d'arrondi avec M112

Avance
Temporisation avec G04
Facteur échelle avec G72

Condition de déplacement

Angle polaire en valeur incrémentalefabsclue
Angle de rotation avec G73

I o |Tmnnm|o|om> (e

Coordorinée X du centre de cercle/pble
Coordonnée Y du centre de cercle/pble
Coordonnée Z du centre de cercle/pble

Initialisation d'un numeéro de label avec G298
Saut & un numéro de label
Longueur d'outil avec GS9

Fonctions auxiliaires

Numéro de séquence

Paraméatres de cycles dans les cycles d'usinage
Paramétres dans les définitions de paramétres

Paramétres de programmes/paramétres de cycles Q

Rayon polaire

Rayon de cercle avec G02/G03/G05
Rayon d'arrondi avec G25/G26/G27
Chanfrein avec G24

Rayon d'outil avec GS9

Vitesse de rotation broche
Orientation broche avec G36

Définttion d'outil avec G99
Appeld'outil

Déplacement linéaire parallégle & 'axe X
Déplacement linéaire paralléle 2 'axe Y
Déplacement linéaire pareliele a l'axe Z

Axe X
AxeY
AxeZ

N =< X ‘é<C S~y | DI |(p|OV|Z|2 || Re—

*

Fin de séquence
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11

Tableaux, sommaires, diagrammes

11.7 Lettres d'adresses (DIN/ISO}

Définition de paramétres

00 Affectation 77
o1 Addition 7-7
02 Soustraction 7-7
03 Multiplication 7-7
04 Dwvisicn 7-7
05 Racine carrée 77
06 Sinus 7-10
07 Cosinus 7-10
08 Racine de sommes de carrés (c =¥ & + b?) 7-10
09 Si égal, alors saut 7-11
10 Si différent, alors saut 7-11
1" Si plus grand, alors saut 7-1
12 Si plus petit, alors saut 7-11
13 Angle (angledec sinaetc-cos o) 7-10
14 Numérod'erreur 7-14
15 Print 7-15
19 Affectation de marqueurs & l'automate 7-15

TNC 425/ TNC 415 B/ TNC 407



Schéma de program
Fraisage d'un contour externe
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Ouvrir ou sélectionner un programme
Introduire: Nom du programme
Unité de mesure dans le programme
Pigce brute pour représentations graphigues

Définir le ou les outil{s)

Introduire: Numérod'outil
Longueur d'outil
Ravyon d'outii

Appeler les données de I'outil
Introduire:  Nurméro d'outil

Axe de broche

Vitesse de rotation broche

Changement d'outil

Introduire: Coordonnées de Ia position de changement
Correction de rayon
Avance (déplacement en rapide)
Fonction auxiliaire (changement d'outil)

Se déplacer la position initiale

Introduire: Coordeonnées de la position initiale
Correction de rayon (G40)
Avance (déplacement en rapide)
Fonction auwxil. (broche activée, vers la droite)

Déplacer I'axe d'outil & la profondeur d’usinage

Aborder le contour

Introduire: Coordonnées du premier point du contour
Coordonnée de la (1ére) profondeur d'usinage
Correction de rayon pour I'usinage
Avance d'usinage

Usinage jusqu’au dernier point du contour
Introduire:  pour chaque élément du contour: toutes les
cotes requises

Quitter le contour
Introduire: Indications concernant la position finale
Avance (déplacement en rapide)

Dégagement
Introduire: Dégager ['axe de broche
Fonction auxiliaire {arrét broche, retour)

Fin du programme

RGN
MNAME

Ge9

G0oo
GO0/G40
G0o

G01/G41/G4z2

G00/G40

(00 M0o2

45

42

4.2

par ex. 5.4

5.2/5.4

5.2

5.2

kY




Fonctions auxiliaires (fonctions M)

Fonctions auxiliaires avec action déterminée

Fonction

active en

début de |fin de
séquence | séquence

_— Moo

Arrét de déroulement du programme/arrét broche/arrét arrosage

Mo2

Arrét déroulement du PGM/arrét broche/arrét arrosage/éventuellement,
effacement affichage d'état (par PM}/retour sequence 1

Mo03

Broche activée dans le sens horaire

Mo4

Broche activée dans le sens anti-horaire

Mo05

Arrét broche

- Mo6

Changement d'outilfarrét de déroulement du programme (en fonction des
parameétres-machinel/arrét broche

Mos

Marche arrosage

Mo9

Arrét arrosage

M13

Marche broche dans le sens horaire/marche arrosage

M14

Marche broche dans le sens ant-horaire/marche arrosage

—_ M30

identique & M02

Mg9

Fonction auxiliaire libre
ou

appel de cycle, effet modal (en fonction des paramétres-machine}

M0

Vitesse contournage constante aux angles {seulement en mode ERP}

M9t

Séquence de positionnement: Coordonnées se réferent au zéro machine

— M9z

Séquence de positionnement: Coordennées se référent & une position définie
par le constructeur, a la position de changement de |'outil, par ex.

M93

Reservee

— M94

Réduction de |'affichage de position dans I'axe rotatif 8 une valeur < 360°

Ma5

Reservée

M96

Réservée

— Mo7

Usinage de petits éléments de contour

M98

Usinage cocmplet d'angles de contours ouverts

M99

Appel de cycle actif pas-a-pas

. M101

Changement d'outil automatique avec outil-jumeau aprés écoulerment de la
durée d'utilisation max.

M102

Annulation de la fonction M101

— M103

Reéduire au facteur F I'avance lors de la plongée ipourcentage)

M105

Exécuter ['opération d'usinage avec le 1er facteur kv

M106

Exécuter I'opération d'usinage avec e Zeme facteur kv

- M107

Inhibation du message d'erreur pour outils-jumeaux avec surépaisseur

M108

Annulation de la fonction M107

M109

Vitesse de contournage constante au tranchant de 'outil sur arcs de carcle
(réduction et augmentation de 'avance}

M110

Vitesse contournage const. sur arcs de cercle (reduct, avance seulement)

M111

Annulation de Iz fonction M109/M 110

- M112

Insérer automatiguament un cercle d'arrondi aux raccerdements linéaires non
tangentiels; tolérance de !'écart de contour a introduire avec E

M113

Annulation de la fonction M112

- M114

Correction automatigue de la géométrie de la machine lors de 'usinage sur
plans inclines

M115

Annulation de la fonction M114

~— M116

Avance en mm/min. pour axes circulaires

M118

Transférer le positionnament manivelle en cours d’exécution de programme

fournira plus amples informations. -

— @ Les fonctions auxilisires M105 et M108 sont définies et validées par le constructeur de la machine qui vous




Deplacements d outils
GO0  Interpolation linéaire, cartésienne, en rapide
GOV Interpolation lingaire, cartésienne
(02  Interpolation ¢irculaire, cariésienne, sens horaire
GO3  Interpolation circulaire, cartésienne, sens anti-horaire
GO05  Interpolation circulaire, cartésienne, sans indication de sens
GO6  Interpolation circulaire, cartésienne, raccordement tangentiel au contour

* G607 Séauence de positionnement paraxiale
G10  Interpolation linéaire, polaire, en rapide
G11  iInterpolation linéaire, potaire
G12  interpolation circulaire, polaire, sens horaire
G13  interpolation circulaire, polaire, sens anti-horaire
G15  Interpolation circulaire, polaire, sans ind'cation de sens
G168 Interpolation circulaire, polaire, raccordement tangentie! au contour

Chanfrein/arrondi d"angle/aborder/quitter le contour

*G24  Chanfrein de longueur R

* (325  Arrondi dangle avec rayon R

*(G26 Approche (tangentiellel en douceur d'un contour de rayur: R
*G27  Sortie (tangentielle} en douceur d'un contour de rayon R

Définition d'outil
* G99 Par numéro doutil T, longueur L, rayan R

Correction de rayon d'outil
G40  Pas de correction du rayon d'outil
G41  Correction trajectoire de !'outil, 4 gauche du contour
G42  Correction trajectoire de I'outi, 3 droite du contour
G43  Correction paraxiale pour G07, agrandissement
G44  Correction paraxiale pour GO7, réduction

Définition de la piece brute pour le graphisme
G30 {G17/G18/G19) Point Min
G371 {G90/GI1} Point Max

Cycles simples d'usinage
G83 Pergage profond
G84  Taraudage avec mandnn de compensation
G85  Taraudage sans mandrin de compensation {taraudage rigide)
GB6  Filetage
G74 Rainurage
G75  Usinage de poches rectangulaires dans le sens horaire
G768 Usinage de poches rectangulaires dans le sens anti-horaire
(77 Usinage de poches circulaires dans le sans horaire
G78 Usinage de poches circulaires dans e sens anti-horaire

Cycies SL / groupe 1
G37  Contour, définition des n® de sous-programmes pour contours partiels
356 Prépergage
GB7  Evidement {gbauche}
G58  Fraisage du contour dans le sens horaire tfirntion)
Gb9  Fraisage du contour dans e sens anti-horaire (finition)

*] Fonction active pas-a-pas

Cycles SL / groupe 2
G237  Contour, définition de n°® de sous-programmes pour contours partiels
G120 Définir tes données du contour (valable de G121 & G124}
G121 Prépergage
G122 Evidement paraliéle au contour {ébauche}
G123 Finition en profondeur
G124 Finition latérale
G125 Tracé de contour {usinage d'un contour ouvert)
(G127 Surface d'un cyelindre

Conversions de coordonnées
G53  Décalage du ooint zéro a partir des tableaux de points zeéro
G54  Décalage du point zéro dans ie programme
G28  Contour réfléchi
G73  Rotation du systéme de coordonnées
G72  Facteur échelle, réduction/agrandissement du contour

Cycles spéciaux

*(G04  Temporisation avec F secondes
(G36  Orientation broche

* (339 Appelde programme
G80  Plan d'usinage

Définir le plan d'usinage
G117 Plan XY, axe doutll Z
G18 Plan Z/X, axe d'outil Y
G19  Plan Y/Z, axe d'outil X
G20 Axedoutl Vv

Cotation
(90  Cotation en valeur absolue
G891 Cotation en valewr incrémentale

Unité de mesure
G70  Unite de mesure en pouce (definir en début de programme)
G71  Unité de mesure en mm (définir en début de programmae)

Autres fonctions G
G29  Dernigre position nominale comme péle (centre de carcle}
G38  ARRET de {'exécution du programme

*Gb1 Pré-sélection d'cutl favec mémoire centrale d'outils)
G55 Fonction de palpage programmable

* G679  Appel de cycle

* (398  nitialisation du numeéro de label

*} Fonction active pas-a-pas

MO0 Arret de Fexécution du programme/arrét broche/farrét arrosage

M2 Arrét de I'exécution du programme/arrét broche/arrét arrosage
Le cas écheant, effacer I'affichage d'état
Retour & Is séquence 1

MO3 Marche brache sens horaire

M4 Marche broche sens anti-horaire

MO5 Arrét broche

M06 Changementd outil
Le cas echeéant arrét brochefarrét de I'exécution du programme

MO8 Marche arrosage

MOg Arrét arrosage

M13 Marche broche sens haraire/marcha arrosage

M14 Marche broche sens anti-horairefrmarche arrosage

M30 dito M2

MB3 Fonction auxiliaire libre ou appel de cycle, effet modal

Mg Appel de cycle, actif pas-d-pas

MS0 Vitesse de contournage constante aux angles internes
4insi QU aux coins sans correction de rayon

M1 Dans la séquence de positionnemant, 1es coordonnées se réfarent au
point zéro machine

M&2 Dans la séquence de positionnement, les coordonngées se référent a
un point fixe dafini par le constructeur de la machine

M33 Réservée

M4 Réduire i'affichage de I'axe rotatif & une valeur inférieure a 360°

WMas Reservés

M35 Réservés

M7 Correction de trajectoire aux angles externes: point d'intersection au heu
d'un cercle de transition

%241 Fin de correction de trajectoire, active pas-a-pas

M101 Changement d'outil automatique avec cuti-umeau,
iorsgue la durée g'utiiisation max. est écoulée

M102  Annuler M101

M103  Reéduire au facteur F (pourcentage) 'avance tors de la plongée

M104  Réservée

M105  Exécuter lopération d'usinage avec le premiar facteur K,

M106  Exécuter 'opération d'usinage avec le deuxieéme facteur k,

M107  Inhibation du message d'erreur pour outilsjumeaux avec
surépaisseur {transmission bloc-a-hloc)

M108  Annuler M107

M108  Avance constante a la dent de I'outil aux angles internes et externes

M110  Avance constante 4 la dent de I'outil aux angles internes

M111  L'avance se référe a la trajectoire du centre de I'autil ten standard)

M112  Insérer un cercle d'arrondi entre deux droies, possibilité d'introduire une
tolérance E

M113  AnnulerM112

M114  Carrection automatique de la géométrie de la machine lors de Fusinage
avec inclinaison des axes

M115  AnnulerM114

MT16  Avance en mm/min. pour les axes rotatids

M118  Transférer le positionnement maniveile en cours d'exacution du PGM




Cycles de contournage:

Structure d'un pregramme pour usinage avec plusieurs outils

G37 PO1 ...

Liste des sous-programmes de contournage
Définir/appeler le foret :
Cycle de contournage: Prépercage GB6 PO1 . ..
Prépositionnement, appel du cycle :
Deéfinir/appeler la fraise dégrossisseuse :
Cycle de contournage: Evidement G57 POT ...
Prépositionnement, appel du cycle :
Définir/appeler la fraise de finition i
Cycle de contournage: Fraisage de contour G58 PO .
Prépositionnement, appel du cycle g
Fin du programme principal, retour Moz
Sous-programmes de contournage G98

G98 Lo

Correction de rayon des sous-programmes de contournage:

Contour Suite chronologique des élé- Correction
ments de contour programmeés de rayon

al'intérieur sens horaire {CW) G42 (RR)

(poche) sens anti-horaire (CCW) G41 (RL)

al'exténeur sens horaire (CW) G41 (RL)

(Tlot) sens anti-horaire (CCW) G42 (RR)

Conversions de coordonnées:

Conversion de coordonnées Activation Annulation

Décalage du point zéro G54 X420 Y+30 Z+10 | G54 X+0 Y+0 Z+0

Image miroir G28 X G28
Rotation G73 H+45 G73 H+0
Facteur échelle G72 FO.8 G72 F1

D Fonction D Fonction
00 Affectation 08 Racine d'une somme de carrés ¢ = V/ a’+p*
01 Addition 09 Si égal, alors saut au n® de label
02 Soustraction 10 Si différent, alors saut au n° de label
03 Multiplication 11 Si plus grand, alors saut au n° de label
04 Division 12 Si plus petit, alors saut au n° de label
05 Racine carree 13 Angle (angle de c * sinaetc ® cos a)
06 Sinus 14 Numerod'erreur
07 Cosinus 15 Print
19 Affectation & l'automate

Adr. | Fonction Adr. | Fonction
% Début du programme N Numeéro de séguence
% Appel du programme avec G39
P Parametre de cycle dans
A Rotation autour de |'axe X les cycles d'usinage
B Rotation autour de |'axe Y P Valeur ou paramétre Q dans
c Rotation autour de |'axe Z la définition de paramétres Q
D Définition de parameétres Q a Parameétre Q
E Tolérance avec M112 R Rayon polaire
R Rayon cercle avec G02/G03/G05
F Avance R Rayon d'arrondi avec
F Temporisation avec G04 G25/G26/G27
F Facteur échelle avec G72 R Rayon d'outil avec G99
G Fonctions G S Vitesse de rotation broche
S Orientation broche avec G36
H Angle polaire
H Angle de rotation avec G73 T Définition d'outil avec G99
T Appeld'outil
| Coordonnee X du centre de iy Outil suivant avec G51
cercle/du pble
J Coordonnée Y du centre de U Axe paralléle a l'axe X
cercle/du pdle v Axe paralléle a l'axe Y
K Coordonnée z du centre de w Axe paralléle a |'axe Z
cercle/du podle
X Axe X
L Initialiser un numéro de label Y Axe Y
avec G98 z Axe Z
L Saut & un numeéro de label
E Longueur d'outil avec G99 ¥ Fin de séquence
M Fenctions M

Selectionner le numéro du programme

Programme 234 en mm
Définition de la piéce brute

PGM
NAME

% 234 G711
G30 G17 X+0 Y+0 Z-40
G31 G90 X+100 Y+100 Z+0

Définition de'outil

G99 T1 L+0 R+5

Appel de |'outil T0 G17

Position de changement d'outil GO0 G40 G390 Z+100 M06
Appel de |'outil T1 G17 S1000

Position initiale, a proximité de la piece X-20 Y-20 MO3
Profondeur d'usinage Z-20

1er point du contour, avec correction (RL) GO01 G41 X+0 Y+0 F200
Approche tangentielle G26 R1B

Droite Y+100

Chanfrein G24 R20

Droite X+100

Arrondi G25 R20

Droite Y+25

Centre de cercle 1+100J+0

Cercle, en valeur incréementale
Dernier point du contour, en valeur absolue

GO3 G91 X-25 Y-25
GO1 GY0 X+0 Y+0

Sortie tangentielle
Position finale, a proximité de la piece
Deégagement, retour au début du programme

G27 R15
GO0 G40 X-20 Y-20
Z+100M02

TNC 407
TNC 415B
TNC 425

Programmation
selon DIN/ISO

Machine/ La touche de commutation de |'écran permet de

Programmation commuter le panneau de commande et I'écran sur
Machine" ousur , Proagrammation”

Machine:

@ Manuel

@ Manivelle
Positionne-
Ej’ ment avec

introduction
manuelle

Exécution de
9 programme

en continu

Exécution de
ED programme

pas-a-pas

Les axes sont déplacés au moyen des touches de sens
externes. Les softkeys permettent d'introduire la vitesse
de rotation broche, la fonction M et les points de référence
et d'appeler les fonctions de palpage pour le palpeur 3D.

Les axes sont déplacés soit a 'aide d'une manivelle
électronique, soit a une cote programmee (cote
incrémentale) au moyen des touches de sens
externes (fonctions des softkeys: ¢f. Manuel)

Exécution des séquences CN qui renferment toutes les
informations relatives & un positionnement ou un usinage
(valable également pour avances, centre de cercle,
cycles). Elles sont classées dans le programme $MDI

Aprés lancement du programme a ['aide de la touche de
START externe, celui-ci est exécuté automatiquement
jusqu'a la fin ou jusgu'a un ARRET de programme
L'usinage peut étre observe a I'écran grace au gra-
phisme d'exécution de programme (sauf TNC 407)

Chague séquence est lancée séparément avec la touche
de START externe. L'usinage peut étre observe a l'ecran
grace au graphisme d'exécution de programme (sauf
TNC 407)

Programmation:

Mémorisation
. Test
>

Programmes en dialogue HEIDENHAIN et DIN/ISQ,
tableaux d'outils, de points zéro, de palettes ainsi gque
fichiers-texte peuvent étre édités, lus ou restitues via
I'interface de données RS-232-C ou RS-422

Grace au graphisme de test, les programmes peuvent
étre vérifiés avant l'usinage




! HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralle 5
[-833%1 Traunreut, Deutschland

= (08669) 31-0

=] {08669 5061

¥ Service {08669) 31-1272

= TNC-Service (08669} 31-14 46
(0B669) 2899

B Auslands-Vertretungen
8l Agencies abread
8l Agences étrangéres

Belgien PBelgium Belgique
HEIDENHAIN NV/SA
Bellekouter, 30

B-1730 Affligem

i (053) 672570

(a1 {063) 6701856

Brasilien Brazil Brésil

DIADUR Indistria @ Comércio Ltda.
Post Box 12695

Rua Servia. 329 - Socorro, Santo Amaro
04763 Sao Paulo - SP. Brasil

o (O B 23-6777

=] (01} 523141

Danemark Denmark Danemark
TPTEKNIK A/S

HV Nyholms Ve 7-9

DK-2000 Fredenksberg

=4 {38) 3302686

[2:1{38) 330165

Finnland Finfand Finlande
NC-POINT QY

Post Box 34

Myllynummentie 8- FIN-04251 Kerava
e (0) 2844400

(0) 2244300

Frankreich France France
HEIDENHAIN FRANCE sarl

Post Box 62

2, Avenue de la Cristallerie
F-92312 Sevres

(M A1143000

A (1) 41143030

Griechenland Greece Gréce
D PANAYOTIDIS — J TSATSIS S A
6, Pireos St

GR-183 46 Moschaton ~ Athens
$E5(01) 4810817

[ (01) 4829673

Grof3britannien und Irland
U. K. and Irefand
Angleterre et Irtande
HEIDENHAIN {G.B.) Limited
200 London Road, Burgess Hill
West Sussex RH15 9RD

= {01444) 24771

{014 44) 870024

Hong Kong

HEIDENHAIN LTD

Rm 6. 20/F Metro Centre ||

21 Lam Hing Street, Kowloon Bay
Kowloon, Hong Kong

# (8h2) 7891920

=] {862) 7551967

Indien /ndia Inde
ASHOK & LAL

Post Box b422

12 Pulia Reddy Avenue
Madras - 600030

@ (0446267289
{044) 618224

Israel

NEUMO VARGUS
Post Box 57057
34-36, ltzhak Sade St
Tel-Aviv 81570

W (3)B373275
(315372190

Italien Maly MWHalie
HEIDENHAIN ITALIANA srf
Viale Misurata 16

1-20146 Milano

wa (102148300241, ..456
(02) 47710730

Japan Japan Japon
HEIDENHAIN K K.
Sogo-Daiichi Bldg. 2 F
3-2, Kojimachi, Chivoda-ku
Tokyo 102

5 (03) 3234-7781
(03)3262-2539

Kanada Canada

HEIDENHAIN CORPORATION
Canadian Regional Office

11-3356 Admiral Blvd.

Mississauga, Ontanc L5T 2N2, Canada
@ (905) 670-8800

[(Fx] {905) 670-44 26

Korea

SEQ CHANG CORPORATION LTD.
Rm. 903, Jeail Bldg., 44-35
Yoido-Dong. Yongdeungpo-ku
Seoul, Korea

w5 (02) 7808208

[251{02) 7845408

Mexiko Mexico
HEIDENHAIN MEXICO S.L.

Calle San Juan de los Lagos 202
Fracec. Jardines de la Concepcion
CP 20120 Aguascalientes, Ags.
A [Eax](4 91) 43738

Niederlande ANetherfands Pays-Bas

HEIDENHAIN NEDERLAND BV
Post Box 107

Landjuweel 20

NL-3900 AC Veenendaal
#5{08385) 40300
{0838b)17287

Norwegen _ANorway MNorvege
KASPO MASKIN AS

Post Box 3083

Haakon VIl's gt. 6

N-7002 Trondheim

@ (073919100

{073}913377

Osterreich Austria Autriche
Alois Zollner
Dr.-Johannes-Heidenhain-Strafie 5
D-83301 Traunreut

@ (08669) 311337

[7x]1{08669) 6061

Portugal

FARRESA ELECTRONICA LTDA.
Rua Goncalo Cristovao 294 - 19
P-4000 Porto

g (2) 318440

(2} 318044
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Schweden Sweden Suéde
HEIDENHAIN AB

Fittjavagen 23

Box 3003

5-14503 Norsborg

ey (0BYB3193350

{08) 63193377

Schweiz Switzerland Suisse
HEIDENHAIN (SCHWEIZ) AG

Post Box

Vieristrasse 14

CH-8603 Schwerzenbach

w {01) 8250440

[&}{01) 8253346

Singapur Singapore Singapour
HEIDENHAIN PACIFIC PTELTD

50, Lorong 21. Geylang

Singapore, 1438

G 7493238

[[]7493922

Slowakische Republik
Slovakia

Slovaque

HEIDENHAIN s.1.0.
Jabloriovd 30/2929
CZ-106 00 Praha 10

% (02)7H 6268

(02) 757165

Spanien Spain Espagne
FARRESA ELECTRONICA S A

¢/Simen Bolivar, 27 - Dpto. 11

E-48013 Bilbac (Vizcaya)

# {94) 4413649

[25]1{94) 4423540

Taiwan

HEIDENHAIN Co. Ltd

11 Lane 173, Ta Kuang Street
Taichung, Taiwan R.O.C.

e {04) 329-5190
{04)320-7315

Tschechische Republik
Czech Republic
République Tchéque
HEIDENHAIN s.r.c.
Jablonova 30/2929
CZ-106 00 Praha 10

5 {02) 7568268

{02) 767155

Tirkei Turkey Turquie
ORSEL LTD.

Kusdili Cad. No. 43
Toraman Han, Kat 3
TR-81310 Kadikdy/Istanbul
By {216) 34783856

{216) 3478393

Ungarn Hungary Hongrie
HEIDENHAIN

Magyarorszagi Kereskedelmi Képviselet
Miszaki Iroda

Dunyov Istvan utca 16.

H-1134 Budapest

& (1)1202213

2 (1)1202213

USA.

HEIDENHAIN CORPORATION
1% Commerce Drive
Schaumburg, IL 60173

= (708) 490-1191

[=x] (708) 490-3931





