


Start smart

Depuis pres de 30 ans, les commandes de
contournage TNC sont utilisées quotidien-
nement sur les fraiseuses, centres d'usi-
nage ou perceuses. Une programmation
congue pour les besoins de I'atelier ainsi
que la compatibilité persistante des pro-
grammes au fil des générations de TNC ne
sont bien s(r pas étrangéres a ce succes.

Avec son nouveau mode d'exploitation
smarT.NC, HEIDENHAIN franchit une
nouvelle étape dans I'utilisation conviviale.
smarT.NC vient d'écrire une page appré-
ciable de I'histoire de I'interface utilisateur
programmable en atelier. La saisie de for
mulaires bien congus, une aide graphique
évocatrice, des textes d'aide détaillés, sans
oublier la facilité d'utilisation du générateur
de motifs, constituent un concept tres
persuasif.

Et méme si l'interface utilisateur de
smarT.NC différe radicalement, le dialogue
conversationnel Texte clair reste la réfé-
rence. Car en effet, smarTNC génére en
arriere-plan — I'utilisateur ne le voit donc
pas — des programmes conversationnels
Texte clair.

Aucune raison d'avoir peur de l'inconnu:
Les commandes HEIDENHAIN sont per
formantes, conviviales, et leur compatibilité
persistante est une assurance sur l'avenir.
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Utilisable universellement
— la commande destinée a de nombreux secteurs d'applications

L'iTNC 530 a de multiples facettes — Elle
satisfait parfaitement les exigences de
votre entreprise. Peu importe donc que
vous réalisiez des piéces unitaires ou des
séries, des piéces simples ou complexes,
que l'organisation de votre atelier fonc-
tionne ,,sur appel” ou soit centralisée.

L'iTNC 530 est flexible — Que préférez-
vous? Programmer au pied de la machine ou
sur le poste de programmation? Les deux
formules sont simples avec I''TNC 530 et
elle est tout a fait convaincante aussi bien
avec sa programmation congue pour
I'atelier qu'avec I'élaboration externe des
programmes:

Vous programmez les opérations classiques
de fraisage et de percage en dialoguant
directement avec la commande, au pied de
la machine. Pour cela, I''TNC 530 vous se-
conde de maniére optimale aussi bien au
moyen de smarT.NC ou de son dialogue
Texte clair — les deux dialogues de program-
mation de HEIDENHAIN — gu'avec des

aides graphiques et de nombreux cycles
d'usinage découlant de la pratique. Pour les
opérations simples d'usinage — de surfacage,
par exemple — inutile d'écrire un programme
sur I''TNC 530 car, grace a elle, il est aussi
trés simple de déplacer la machine en
mode manuel.

L'iTNC 530 peut étre programmeée tout
aussi facilement de maniére externe — par
exemple sur le systeme CAO/FAO ou le
poste de programmation HEIDENHAIN.
Les durées de transfert des données les
plus courtes, y compris pour les pro-
grammes longs, sont rendues possibles
grace a l'interface Ethernet.

Fraiseuse universelle

e Programmation dans l'atelier en dialogue
Texte clair HEIDENHAIN ou avec
smarT.NC

e Compatibilité persistante des
programmes

e |nitialisation rapide du point d‘origine a
|'aide du palpeur 3D HEIDENHAIN

e Manivelle électronique

Fraisage a grande vitesse

e Traitement rapide des séquences

e Courte durée de cycle de la boucle
d'asservissement

e Guidage du déplacement sans a-coups

e \/itesse élevée de la broche

e Transfert rapide des données

Usinage cinq axes avec téte pivotante et
plateau circulaire

e Flaboration externe des programmes a
I'écart de la machine: L'iTNC 530 tient
compte automatiqguement de la géomeé-
trie de la machine

Inclinaison du plan d'usinage

Usinage sur le corps d'un cylindre
TCPM (Tool Center Point Management)
Correction d'outil 3D

Exécution rapide des données grace a
une courte durée de traitement des
séqguences



L'iTNC 530 est universelle - comme en
témoignent ses secteurs d'applications
vastes et complexes. Qu'il s'agisse de
commander des fraiseuses convention-
nelles simples a 3 axes dans le secteur de
I'outillage, de la construction de moules ou
bien des centres d'usinage sur des chaines
de production, I''TNC 530 sera toujours un
gage de bon choix. Elle est d'ailleurs
équipée des fonctions performantes
nécessaires a cela.

Usinage cinq axes sur grosses machines

e Controle et optimisation de la précision
de la machine avec KinematicsOpt

e Configurations globales de programme
pour superposer différentes fonctions

e Processus de superposition de la
manivelle dans I'axe d'outil virtuel

e Cycles de percage et d'alésage

e Usinage de trous obliques

e Commande de fourreaux de broche
(axes paralleles)

Centre d'usinage et automatisation de
I'usinage

Gestion des outils

Gestion des palettes

Usinage orienté vers |'outil
Initialisation automatique du point
d'origine

Gestion du point d'origine dans les
tableaux Preset

Etalonnage automatique des pieces a
I'aide du palpeur 3D de HEIDENHAIN
Etalonnage automatique des outils et
contréle de leur rupture
Rattachement a I'ordinateur central



Claire et conviviale

— I'"TNC 530 en dialogue direct avec |'utilisateur

L'écran

L'écran couleurs plat LCD 15 pouces
affiche de maniere panoramique toutes
informations utiles a la programmation, a
I'utilisation et au contréle de la commande
et de la machine: Séquences de pro-
gramme, remarques, messages d'erredur,
etc. La représentation graphique fournit
d’autres informations lors de l'introduction
des données ou du test de programme et
lors de l'usinage.

Gréce a I'écran partagé ,,split screen’ vous
pouvez afficher les séquences CN sur une
moitié de |'écran, et sur 'autre moitié, le

graphisme de la piece ou I'affichage d'état.

Pendant I'exécution du programme, |'écran
vous propose toujours |'affichage d'état qui
vous informe sur la position de I'outil, le
programme en cours, les cycles actifs, les
conversions du systeme de coordonnées,
etc. LiTNC 530 vous indique également la
durée actuelle de I'usinage.

Le panneau de commande

Comme sur les autres TNC de HEIDENHAIN,
le panneau de commande a été concu de
maniere a simplifier la programmation. La
disposition fonctionnelle des touches vous
facilite I'introduction du programme. Les
symboles clairs et abréviations simples
permettent de repérer aisément les fonc-
tions. Vous introduisez certaines fonctions
de I'TNC 530 a l'aide de softkeys. Par
ailleurs, I''TNC 530 est équipée d'un clavier
alphabétique pour l'introduction de com-
mentaires ou de programmes en DIN/ISO.
Elle dispose en outre d'un jeu complet de
touches PC ainsi qu'un d'un touch pad pour
I'utilisation des fonctions \Windows.

HEIDENHAIN

smarT.NC: Définir les positions

DUMP .HP

@ -Pﬂ!illm.‘ an
Coordonnée surtace
»2 [E]caare
z.llEl]Pﬂillan
!.2E]Pﬂ!iuan
z.zlE['millnn
2.4 [[El|Position
2.5+ [position
2.8[[+ [Jposition




Touches sur I'écran

' Définir le partage de I'écran
\
Afficher le mode Machine ou
o le mode Programmation

D Softkeys: Sélectionner la
fonction a I'écran

a E u Commuter entre les barres
de softkeys

Touches du panneau de commande

Gestion de programmes/fichiers,

fonctions-TNC
PGM Gestionnaires des programmes:
L Gestion et effacement des
programmes

Modes de fonctionnement
auxiliaires

HELP Fonction d'aide

Afficher les messages d'erreur

Afficher la calculatrice
CALC

Modes de fonctionnement Machine
Mode Manuel

Manivelle électronique

Positionnement avec
introduction manuelle

Exécution de programme pas a pas

Exécution de programme en continu

smarT.NC

oooes

Navigation

==
o0

smarT.NC: Sélectionner le
formulaire suivant

smarT.NC: Sélectionner le
cadre précédent/suivant

Modes de fonctionnement Programmation

Mémorisation et édition de
A
programme
Test de programme avec
simulation graphique

Lo cHi,| Droite, chanfrein
G’C:
Trajectoire circulaire avec centre du
cercle
Yo

CR Trajectoire circulaire avec indication
du rayon

f; Trajectoire circulaire avec
raccordement tangentiel

RND, Arrondi d'angle

ol

APPR Approche et sortie des contours

DEP

Programmation flexible des contours

Introduction de coordonnées
polaires

Introduction de coordonnées
incrémentales

Initialisation de paramétre au lieu
d'un nombre/définition du parametre

_+_ Validation de la position effective
Définition et appel des outils
DEF CALL
[Nl (A Définition et appel des cycles
DEF CALL

R T Désignation/appel deslSOUS—
C3l [ programmes et répétitions

--] o JOIGIIEY

Appel de programme

CALL programmable
Arrét/interruption programmeé(e)
Fonctions de palpage

PROBE
Fonctions spéciales,

T ex. TCPM ou PLANE

Avec une touche spéciale, vous
activez le mode de fonctionne-
ment smarT.NC. Les autres
touches vertes servent a naviguer.

A l'aide des touches de
contournage grises, vous
programmez en dialogue Texte
clair des droites et trajectoires
circulaires dont la définition peut
varier.

Vous introduisez de nombreuses
fonctions a I'aide de softkeys.

Pour introduire les programmes
selon DIN/ISO, vous utilisez les
touches bleu clair du clavier alpha-
bétique.




Compatibilité persistante efficace
— une assurance sur l'avenir avec les commandes
de contournage HEIDENHAIN

Depuis plus de 20 ans, HEIDENHAIN livre
des commandes destinées aux opérations
de fraisage et de percage. Depuis lors, les
commandes ont naturellement évolué, de
nombreuses fonctions ont été rajoutées —
y compris pour des machines plus complexes
équipées d'un nombre d'axes plus important.
Mais le concept d'utilisation créé a I'origine
Nn'a pas varié. L'opérateur qui travaille déja
sur une machine-outil équipée d'une TNC,
n'a pas a tout réapprendre. Toute son expé-
rience TNC, il la réutilise immédiatement
sur I''TNC 530 pour programmer et
travailler comme il en a
I'habitude.

2004: iTNC 530
avec smarT.NC

2003: iTNC 530 avec
Windows XP

2001: iTNC 530

1997: TNC 426 M
TNC 430

Sur I''TNC 530, vous trouverez ces touches de
fonctions déja disponibles sur laTNC 145

1988: TNC 407 x
TNC 415 .
1987: TNC 355 1984: TNC 155

1983: TNC 150  1981: TNC 145, la
premiere commande

de contournage de
HEIDENHAIN

1993: TNC 426C/P
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programmeé sur laTNC 145...

Les ,,vieux” programmes fonctionnent
aussi sur les nouvellesTNC

Les programmes d'usinage contenus dans
vos archives de piéces et que vous aviez
créés sur une ancienne commande de
contournage TNC peuvent étre exécutés
sans beaucoup d'efforts sur I''TNC 530.
Ceci garantit un maximum de flexibilité au
niveau de la charge d'utilisation de la
machine et constitue un gage d'économies
lorsque vous devez produire de , vieilles”
pieces. Avec les commandes de
contournage HEIDENHAIN, vous étes en
mesure aujourd’hui — plus 20 ans apres —
de fabriquer une piece de rechange a la
fois vite et de maniére avantageuse.

CCX+0,000
C X+0,000

Y+8 000
Y+0,000
DR+ RRF ...M98

Les touches de fonctions connues sont
complétées par d'autres fonctions

Bien évidemment, de nombreuses nou-
veautés et améliorations ont été apportées
a I'lTNC 530 et pourtant, son mode fonda-
mental de programmation est resté le
méme. Lorsque vous changez pour une
nouvelle commande, vous n'avez nul besoin
de subir une nouvelle formation pour I'utili-
sation et la programmation: il vous suffit de
vous familiariser avec les nouvelles fonc-
tions. Vous mettez a profit immédiatement
tout votre savoir d'opérateur sur la nouvelle
commande TNC.

Z+10,000

RO_F9998 M

Werk zeug-Achse vom Werkstiick wegfahren

34

L X+7,600
RL

Y+82,000
F9999 M

Innenkontur anfahren

35

36

Z+1 000
RO F9999 M
Z...

RO F...M

In das Werkstiick einstechen

37
38

39

40
41

CCX+12,500  Y+87.,000
C X+12500 Y+94,000
DR+RLF... M
L X-12,500
RL F...M
CCX-12500 Y+87,000
C X-7,600 Y+82,000
DR+ RLF...M

...usiné avec I'iTNC 530

Innenkontur frasen



Usinage cinqg axes

— I'"TNC 530 guide |'outil de maniére optimale

Les machines modernes disposent fré-
guemment de quatre ou cing axes de
positionnement. Ceci leur permet d'usiner
des contours 3D complexes. Les pro-
grammes sont alors généralement créés
sur des systemes CAO/CFAO externes et
contiennent un grand nombre de séquences
lingaires tres courtes qui sont ensuite trans-
mises a la commande. Le comportement
géométrique de la commande est décisif
pour que la piece usinée corresponde bien
au programme qui a été créé. Grace a son
guidage optimal du déplacement, au calcul
anticipé du contour et aux algorithmes con-
cus pour limiter les a-coups, I''TNC 530
dispose des fonctions opportunes pour
réaliser dans une durée d'usinage tres
courte la surface parfaite que vous désirez.
Constatez par vous-méme. Finalement,
c'est bien la qualité de la piece qui prouve
les performances de la commande.

10

Usinage optimal de contours 3D

La courte durée de traitement des sé-
quences de |''TNC 530 qui est de 0,5 ms
pour une droite 3D sans correction de
rayon autorise des vitesses de déplace-
ment élevées, méme sur des contours
complexes. Ainsi, par exemple, vous
pouvez réaliser le fraisage de contours
constitués de segments de droite suc-
cessifs de 0,2 mm a une avance pouvant
atteindre 24 m/min.

Grace a un guidage du déplacement
sans a-coups pratiquement lors de I'usi-
nage de formes 3D et a |'arrondi défini de
segments de droite consécutifs, vous
obtenez des surfaces encore plus lisses
avec une grande précision de forme.

L'iTNC 530 anticipe et réfléchit simultané-
ment. Avec la fonction ,,Look ahead’ elle
détecte a temps tout changement de sens
et peut ainsi adapter la vitesse du déplace-
ment a la surface a usiner. Et aussi lorsque
I'outil plonge dans la matiere, I''TNC 530
réduit I'avance si nécessaire.. Pour I'avance,
il vous suffit donc de programmer la vitesse
max. d'usinage. L'iTNC 530 adapte ensuite
automatiquement la vitesse réelle au con-
tour de la piéce et ainsi vous obtenez une
réduction de la durée de I'usinage.

Pour les programmes CN comportant des
vecteurs normaux (générés par des sys-
témes CAO/CFAO, par exemple), I'TNC 530
exécute automatiquement une correction
d'outil 3D pour les fraises deux tailles, les
fraises a crayon et les fraises d'angle.




Guidage de la pointe de I'outil

Les systemes CAO/FAO génerent des pro-
grammes cing axes par postprocesseurs.
En principe, de tels programmes contiennent
toutes les coordonnées des axes CN de
votre machine ou bien des séquences CN
avec normales de vecteurs a la surface.
Lors d'opérations d'usinage sur cing axes
avec machines équipées de trois axes
linéaires et de deux axes pivotants supplé-
mentaires®, 'outil est toujours vertical ou
orienté sur un certain angle (fraisage ,.en
pigué”) par rapport a la surface de la piece.

Quel que soit le type de programme cing
axes a usiner, I''TNC 530 exécute tous les
déplacements compensatoires nécessaires
sur les axes linéaires et qui sont générés
par les déplacements des axes inclinés. La
fonction TCPM (TCPM =Tool Center Point
Management) de I''TNC 530 — qui corres-
pond a une évolution de la précieuse
fonction TNC M128 — garantit le guidage
optimal de I'outil et veille a éviter toute
déformation du contour.

* La machine et I''TNC doivent étre préparées par
le constructeur de la machine pour recevoir ces
fonctions.

Avec TCPM, vous déterminez le comporte-
ment des déplacements d'inclinaison et de
compensation qui ont été calculés
automatiquement par I''TNC 530:

TCPM définit I'interpolation entre la

position initiale et la position finale:

e Avec |'usinage Face Milling (I'opération
principale d'enlevement des copeaux
s'effectue avec la face frontale de I'outil),
la pointe de I'outil se déplace sur une
droite. Le pourtour ne décrit pas de
trajectoire définie; il dépend de la
géomeétrie de la machine.

¢ Avec |'usinage Peripheral Milling,
|'opération principale d'enlévement des
copeaux s'effectue avec la périphérie de
I'outil. La pointe de I'outil se déplace
aussi sur une droite mais en plus, I'usi-
nage obtenu a partir de la périphérie de
I'outil génére un plan clairement défini.

TCPM définit le mode d'action de I'avance

programmeée

e soit comme vitesse réelle de la pointe de
I'outil par rapport a la piece. Des avances
trés importantes sur les axes peuvent
étre constatées en cas de grands
déplacements compensatoires
(opérations d'usinage a proximité du
centre d'inclinaison).

e soit comme avance des axes program-
meés dans la séquence CN concernée.
Méme si I'avance est généralement plus
faible, vous obtenez pourtant de meil-
leures surfaces avec d'importants dé-
placements compensatoires.

Avec TCPM, vous définissez également le
mode d'action de I'angle d'orientation
lorsque vous usinez avec un outil positionné
obliquement — pour obtenir de meilleures
conditions de coupe avec une fraise a bout
hémisphérique:
e Angle d'orientation défini comme angle
d'axe
e Angle d'orientation défini comme angle
dans l'espace
L'iTNC tient compte de I'angle d'orientation
pour toutes les opérations d'usinage 3D —y
compris avec tétes ou tables pivotantes a
45° Vous définissez I'angle d'orientation
dans le programme CN avec la fonction
auxiliaire ou bien manuellement avec la
manivelle électronique. L'iTNC 530 veille a
ce que I'outil demeure bien sur le contour et
a ce que la piece ne soit pas endommagée.

UL



Usinage cinqg axes

— téte pivotante et plateau circulaire pilotés par I''TNC 530

De nombreuses opérations d'usinage a
priori fort complexes peuvent étre réduites
a de classiques déplacements 2D inclinés
seulement autour d'un ou ou plusieurs
axes rotatifs ou situés sur une surface
cylindrigue. L'iTNC 530 propose d'utiles
fonctions calquées sur la pratique et qui
vous permettront a la fois rapidement et
simplement de créer et d'éditer de tels
programmes sans systéme CAO/FAQ.

Inclinaison du plan d’usinage*

Pour réaliser des contours et des opéra-
tions de pergage sur des surfaces obliques,
les programmes sont généralement lourds
et impliquent de nombreux travaux de
calcul et de programmation. L'iTNC 530
raccourcit considérablement vos temps de
programmation.

Vous programmez |'usinage dans le plan
principal, par exemple X/Y, comme vous en
avez I'habitude. En revanche, la machine
exécute I'usinage dans un plan qui a été
incliné d'un ou de plusieurs axes rotatifs
par rapport au plan principal.

Gréace a la fonction PLANE, il est trés facile
de définir un plan d'usinage incliné: Selon
les données du plan de la piece, cette
opération est possible de sept différentes

manieres. Pour clarifier la mise en oeuvre
de cette fonction complexe, chaque
définition du plan est illustrée par une
animation que vous pouvez observer avant
de sélectionner la fonction. Des figures
graphiques évocatrices vous secondent
dans I'introduction de vos données.

Pour l'inclinaison, vous pouvez aussi définir
le comportement de positionnement avec
la fonction PLANE de maniere a éviter les
surprises lors de |'exécution du programme.
La configuration du comportement de
positionnement est identique, quelle que
soit la fonction PLANE retenue, et facilite
ainsi considérablement sa mise en oeuvre.

* La machine et I''TNC doivent étre préparées par le
constructeur de la machine pour recevoir ces
fonctions.
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Usinage sur le corps d’un cylindre*

La programmation de contours composés
de droites et de cercles sur des surfaces
cylindrigues avec plateaux circulaires et
plateaux tournants ne pose aucun probleme
a I'"TNC 530: Vous programmez simple-
ment le contour dans le plan, sur le déroulé
de la surface du cylindre. LiTNC 530, quant
a elle, exécute I'usinage sur le corps du
cylindre.

L'iTNC 530 propose gquatre cycles pour

I'usinage sur le corps du cylindre:

e Rainurage (la largeur de la rainure est
égale au diameétre de I'outil)

e Fraisage d'une rainure de guidage (la

largeur de la rainure est supérieure au

diametre de I'outil)

Fraisage d'un oblong convexe

Fraisage d'un contour externe

La machine et I''TNC doivent étre préparées par le
constructeur de la machine pour recevoir ces
fonctions.

Déplacement manuel des axes dans le

sens de I'outil sur machines cing axes

Le dégagement de I'outil dans les opéra-

tions d'usinage cing axes est souvent cri-

tique. Pour cela, la fonction d'axe d'outil
virtuel vous est tres utile. Elle vous permet
de déplacer I'outil a I'aide des touches de
sens des axes ou de la manivelle dans le
sens ou est dirigé momentanément |'axe
d'outil. Cette fonction est particulierement
précieuse pour

e dégager I'outil dans le sens de I'axe d'ou-
til apres une interruption du programme
lorsqu'il s'agit d'un programme 5 axes.

e exécuter une opération d'usinage avec
outil incliné a I'aide de la manivelle ou
des touches de sens externes.

e en cours d'usinage, déplacer I'outil avec
la manivelle dans le sens de I'axe d'outil.

Avance avec plateaux circulaires et
plateaux tournants en mm/min.*

En standard, I'avance programmée pour
les axes rotatifs est indiquée en degrés/min.
Mais I''TNC 530 peut aussi interpréter
cette avance en mm/min. De cette ma-
niere, I'avance de contournage est indé-
pendante de I'écart entre le centre de
I'outil et le centre des axes rotatifs.

13



Usinage intelligent

— contrble dynamique anti-collision DCM (option)

Les mouvements complexes sur machines
avec usinage b axes et les vitesses de
déplacement généralement élevées
rendent les déplacements assez
imprévisibles. Un contréle anti-collision
constitue donc une fonction précieuse qui
soulage I'opérateur de la machine et
permet d'éviter que celle-ci ne subisse des
dommages.

Les programmes CN créés par des sys-
témes CAO sont certes capables d'élimi-
ner les risques de collision entre I'outil ou
le porte-outil et la piece mais ils ne savent
pas prendre en compte les parties de la
machine a l'intérieur de la zone d'usinage —
a moins d'investir dans un logiciel externe
colteux de simulation de la machine.
Méme dans ce cas, on ne sera jamais s(r
que la simulation va bien reproduire avec
précision les conditions sur la machine elle-
méme (par exemple, la position du bridage).
Dans le cas le plus défavorable, une colli-
sion n'est détectée qu'en cours d'usinage.

Dans de tels cas, le controle dynamique
anti-collision DCM* de I'i'TNC 530 (qui
fonctionne seulement sur MC 422 B/C)
soulage |'opérateur de la machine. S'ily a
risque de collision, la commmande interrompt
I'usinage et créé des conditions de sécurité
accrues pour |'opérateur et la machine. Ce
contréle permet d'éviter les dommages a
la machine et les temps morts coliteux. La
production sans surveillance humaine gagne
en sécurité.

Le controle anti-collision DCM fonctionne
efficacement non seulement en mode Au-
tomatique mais aussi en mode Manuel.
Admettons que |'opérateur soit en train de
dégauchir une piéce qui se trouve sur la
trajectoire de collision d'une partie de la
machine située dans la zone d'usinage,
celle-ci est alors détectée par I''TNC 530
qui stoppe le déplacement de I'axe en
délivrant un message d'erreur.

* La machine et I''TNC doivent étre préparées par le
constructeur de la machine pour recevoir ces
fonctions.
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DCM: Mounting Z2 Axis - Gehae
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3 TOOL CALL 5§ Z S2Z58e8
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MOVE DISTS@@ FMAX
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1@ END PGM DCM MM
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Bien entendu, I''TNC 530 indique a I'opéra-
teur les parties de la machine situées sur la
trajectoire de collision et ce, non seulement
avec un message d'erreur mais aussi gra-
phiquement. Lorsqu'elle affiche un message
d'avertissement de collision, laTNC autorise
le dégagement de I'outil uniguement dans
les directions susceptibles d'augmenter la
distance entre les corps de collision.

La définition des parties de la machine
est réalisée par le constructeur de la ma-
chine. La description de la zone d'usinage
et des objets de collision s'effectue avec
des corps géométriques tels que plans,
parallélépipédes ou cylindres. Les parties
de machine complexes peuvent étre
.modelés” au moyen de plusieurs corps
géométriques.

& -

. Nexamples KinematicsDesign_ExamplesWINELL, TAB « KinematicsDesign

o \ingar axis ¥
o lingar anis Z
=’b
<% lgngth from rotary axis B to C
b a¥ collizion monttored object
b ul collision monitored object
b =Y collizion monitored object
Z* length from rotary axis Bio ¢
2% lengin from rotary axls Blo C
o

&

++ a1 coliision manitored object
&

v a¥ collision monitored object
o

=% rotary axis C, table

identifier [Mouncing 2 Axis
Position Size
¥ [ -157.0000 [ 314.0000

v [ +130.0000 [ =0.0000

rd I—lSS,ODDD I 330.0000

L'outil est pris en compte automatiquement
comme cylindre avec rayon d'outil (défini
dans le tableau d'outils). Pour les dispositifs
d'inclinaison, le constructeur de la machine
peut utiliser les tableaux de cinématique
de la machine pour définir simultanément
les objets de collision.

Enfin, on définit les éléments de la machine
susceptibles d'entrer en collision. Et comme
certains corps ne pourront jamais entrer en
collision en raison de la structure de la
machine, toutes les parties de la machine
n‘ont pas besoin d'étre contrblées. Par
exemple, un palpeur bridé sur la table de la
machine (ex. TT de HEIDENHAIN) et servant
a étalonner |'outil ne pourra jamais enrer en
collision avec la cabine de la machine.

Buds Positions
8 | o.o00ff] z | o.000f7] % | 0,000 3]
il o.o0off] & | 0.000 7] Hoeme Position I

L

Remarques pour la mise en oeuvre du

contréle dynamique anti-collision:

e | e DCM peut contribuer a réduire les
risques de collision sans toutefois les
éliminer complétement.

e | a définition des corps de collision est
du ressort exclusif du constructeur de la
machine.

e | es collisions entre les parties de la ma-
chine (téte pivotante, par exemple) et la
piece ne peuvent pas étre détectées.

¢ La superposition de la manivelle (M118)
est possible pendant le déroulement du
programme.

e | e DCM ne peut pas étre mis en oeuvre
en mode avec erreur de poursuite (pas
de pré-commande).

e Un contréle anti-collision n'est pas
réalisable avant I'usinage de la piéce.
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Usinage intelligent

— asservissement adaptatif de I'avance AFC (option)

Depuis toujours, les commandes
HEIDENHAIN permettent a |'opérateur non
seulement d'introduire I'avance pour chague
séguence ou chaque cycle mais aussi de
tenir compte de la situation d'usinage en
programmant une compensation manuelle
a l'aide du potentiomeétre d'avance. Mais
ceci dépend toujours de |'expérience et —
bien slr — de la présence de I'opérateur.

L'asservissement adaptatif de I'avance
AFC (Adaptive Feed Control) régle
automatiquement I'avance de laTNC en
fonction de la puissance de broche et de
diverses données de processus.

Par une passe d'apprentissage, I''TNC
enregistre la puissance de broche maximale.
Avant |'usinage lui-méme, vous définissez
ensuite dans un tableau les valeurs limites
entre lesquelles I''TNC peut influer sur
I'avance en mode ,,asservissement” Bien
sQr, vous pouvez définir diverses réactions
de surcharge que le constructeur de votre
machine peut aussi facilement définir.

L'asservissement adaptatif de I'avance
présente toute une série d'avantages:
Optimisation de la durée d'usinage

On constate (en particulier sur les piéces
moulées) des fluctuations de surépaisseur
ou de matiére (retassures) plus ou moins
importantes. Par un asservissement adapté
de I'avance, on vise a respecter pendant
toute la durée de |'usinage la puissance de
broche maximale enregistrée lors de la
passe d'apprentissage. La durée totale
d'usinage est réduite par augmentation de
I'avance sur certaines zones d'usinage
avec faible enlevement de matiere.

Controle des outils

L'asservissement adaptatif de I'avance de
I''TNC compare en permanence la puissance
de broche a l'avance. Lorsqu'un outil est
€émousseé, la puissance de broche augmente.
L'ITNC réduit I'avance en conséquence.
Des que I'avance max. programmée est
dépassée, I''TNC réagit par un message
d'erreur ou une mise hors tension. Ceci
permet d'éviter les dommages consécutifs
a la rupture ou a l'usure de la fraise.

AFC: Settings table ::’::::::'
Teach-in/Control (L/C) status %
"
I0X FMIN FMAX FIDL FEMT OULD POUT PREF ﬂ
a 1 a 88 125 2Z@@ 85 - 1@ 34.8 128 a Fast
1 2 -] e 132 142 9@ E a8 42.5 18@ C @ Standard 5 Q
[ENDI ("D}
7%-—-%
DIAGNOSIS
e gy S-IST 11335 st
T e 8% SCNm1
-16.0000 Y +200.0000 2 +100.000
Ha +0.000 B +0.000
HC +0.000
S1 0.000
NOML . & MANC@) T 2 Z |5 200 F @ M5 -~ 8 —E
BEGIN END PAGE PAGE TARBLE
J_ ' ‘ EVALU- END
ATION
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Préserver la mécanique de la machine
La mécanique de la machine est préservée
grace a la réduction de I'avance jusqu'a la
puissance de broche de référence lors du
dépassement de la puissance de broche
max.. La broche est protégée efficacement
contre une surcharge.



— configurations globales de programme (option)

Les configurations globales de programme Fonctions disponibles:
sont utilisées en particulier pour la construc-  ® Echange d'axes

tion de grands moules et sont disponibles e Autre décalage additionnel du point zéro
en modes de fonctionnement de déroule- e |mage miroir superposée

ment du programme et en mode MDI. ¢ Blocage des axes

Cette fonction vous permet de définir e Superposition de la manivelle avec enre-
diverses transformations de coordonnées gistrement spécifique pour chaque axe
et configurations destinées a agir sur le des courses parcourues par la manivelle,
programme CN sélectionné, a la fois de y compris dans la direction de I'axe
maniere globale et superposée, sans que virtuel

vous ayez a modifier le programme CN. e Rotation de base superposée

e Rotation superposée
Vous pouvez modifier les configurations de @ Facteur d'avance a effet global
programme globales lors d'un arrét du pro-
gramme, au milieu de celui-ci. Au démarrage,
laTNC aborde une éventuelle nouvelle
position en utilisant la logique d'approche
sur laquelle vous pouvez influer.

Execution PGM en continu GITICEEB06T0
programme
- [ - [A
Configurations de programme globales
Changer Déplacer Im. miroir Verrouiller Superpos. maniuvelle
IEI‘ on/off EI? onsof§ l' onsof f @r on/of l' on/of§
Val. max. Val. init
X =>x - X |+0.214 rx
|——| Hix x [e [+e
- -
¥ o=> Y el ¥ +@.137 ry ry v o [®
z -> |2—; z [+e rz i z [e [+e
A -> F - A [+o ra ra A [@ [+0
B->B =~ B [+® rB rBe B [e [+
c->[c ~ ¢c @ re re c fe [+@
_-’|u—v u FE | U ru u = [+e
|U—_ T v [e [+@
| [ e 7 v [+@ Fv y @ [
Wiz I"T; v [Fem— Eu vt @ [+e
Rotations Vorschub-0Ouerride
¥ r on-0f @r onsof £ MI— On-Off
¥ Rotation de base [+@ Rotation superposés |+@ Valeur ie@
-
EFF. &: MAN(@)> T 1 Z|s seee F @ M5 - 8 |—E
INTIALISE | CONFIG. s
VALEUR GLOBALES FIN
STANDARD INACTIF ez
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Plus de rapidité, de précision, de fidélité du contour
— fraisage a grande vitesse avec I''TNC 530

.High Speed Cutting”

pour le fraisage rapide, efficace et fidele au
contour. La commande doit étre en mesure
de transférer rapidement de grandes quan-
tités de données, d'éditer efficacement les
programmes longs et de reproduire sur la
pieéce de maniere idéale le contour désiré.
Telles sont les conditions qui sont réunies
dans I''TNC 530.

Durée de traitement des séquences
extrémement courte

Pour les procédés d'asservissement avec
pré-commande, le traitement des séquences
est aujourd’hui une valeur d'influence
moins importante. Toutefois, de courtes
durées de traitement des séquences sont
indispensables dans certaines situations
d'usinage. C'est le cas notamment pour
I'usinage de contours tres précis avec de
trés faibles écarts entre les points. Ceci
n'est pas un probleme pour I''TNC 530 qui
réunit les conditions idéales grace a des
durées de traitement des séquences
inférieures a une milliseconde.

Extréme fidélité de contour

LiTNC 530 est capable d'anticiper jusqu’a
1024 séquences de contour. Elle peut ainsi
régler a temps la vitesse des axes au niveau
des transitions de contour. Elle asservit les
axes a l'aide d'algorithmes spéciaux qui
garantissent un guidage du déplacement
en limitant la vitesse et I'accélération. Les
filtres intégrés suppriment de maniere
ciblée les fréquences naturelles de la ma-
chine. La précision de surface recherchée
est bien s(r respectée.
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Usinage rapide avec la précision voulue
En tant qu'utilisateur, vous définissez la
précision du contour a usiner — indépen-
damment du programme CN. Pour cela, il
vous suffit d'introduire dans un cycle les
écarts maximum tolérés par rapport au
contour idéal. LiTNC 530 régle ensuite
automatiquement |'usinage sur la tolérance
que vous avez sélectionnée. Ce procédé
permet d'éviter que le contour ne soit
endommagé.

Interpolation spline

Vous pouvez transmettre directement a la
commande les contours décrits par la
CAO/FAQ sous forme de splines.

LiTNC 530 dispose d'un interpolateur
spline et elle est capable de traiter des
polyndmes du troisieme degré.

Motorisation numérique

Les asservissements de position, de vitesse
et éventuellement de courant sont intégrés
dans I''TNC 530. L'asservissement moteur
numeérigue permet d'usiner a des avances
extrémement élevées. Bien s(r, I''TNC 530
est en mesure d'interpoler jusqu'a cing
axes simultanément. Pour atteindre les
vitesses de coupe adéquates, I''TNC 530
est capable d'asservir numériquement des
vitesses de rotation pouvant atteindre
60000 tours/min..
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Usiner automatiquement
— ['"TNC 530 gére, mesure et communique

Les différences d'exigences entre les
machines classiques d'outillage, de cons-
truction de moules et aussi les centres
d'usinage ont tendance a s'estomper.
L'ITNC 530, en particulier, est tout a fait
capable aujourd'hui de gérer les processus
de la production automatisée. Méme en
production interconnectée, elle dispose
pour cela des fonctions nécessaires pour
lancer la bonne opération d'usinage sur
des pieces individuelles et quelque soit le
bridage.
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Gestion des outils

Pour les centres d'usinage équipés d'un
changeur d'outils automatique, I''TNC 530
offre une mémoire d'outils centrale
pouvant accueillir jusqu'a 32767 outils.
Vous pouvez configurer librement le fichier
de la mémoire d'outils afin de I'adapter de
maniere optimale a vos besoins. Vous
pouvez méme confier a I'TNC 530 la
gestion de vos numéros d’'outils. LaTNC
n'attend pas que I'usinage soit achevé pour
préparer le changement d'outil suivant. Les
temps d'arrét de la machine au moment du
changement d'outil s'en trouvent
considérablement réduits.

Gestion des palettes

L'iTNC 530 est capable d'attribuer le bon
programme d'usinage et le décalage du
point zéro correspondant a des piéces de
différente nature amenées sur palettes
dans n'importe quel ordre. Lorsqu'une
palette est installée pour |'usinage,
I'"TNIC 530 appelle automatiquement le
programme correspondant. Ceci permet
|'usinage automatique et dans n'importe
quel ordre de piéces différentes.




Usinage orienté vers I'outil

Avec I'usinage orienté vers |'outil, une
opération d'usinage est exécutée sur toutes
les pieces d'une méme palette avant que
I'outil suivant ne soit mis en place. Ceci
permet de réduire au minimum le nombre
des changements d'outil et de raccourcir la
durée d'usinage de maniére significative.

LiTNC 530 facilite votre travail grace a des
formulaires d'introduction conviviaux qui
vous permettent d'affecter une opération
d'usinage avec orientation vers |'outil a une
palette avec plusieurs piéces et plusieurs
bridages. Mais pouvez aussi écrire le
programme, Comme Vous en avez
I'habitude, avec des séquences orientées
vers la piece.

\ous pouvez aussi utiliser cette fonction si
votre machine n'est pas équipée d'une
gestion de palettes. Il vous suffit alors de
définir dans le fichier de palettes la position
des piéces sur la table de votre machine.

Controle des piéces au niveau de

l'usinage et de leur précision

dimensionnelle

L'TNC 530 dispose d'un grand nombre de

cycles de mesure vous permettant de

contrbler la géométrie des pieces usinées.

Il vous suffit alors d'installer dans la broche

un palpeur 3D de HEIDENHAIN (cf. page 40)

a la place de l'outil:

e détecter une piece et appeler le
programme d'usinage correspondant

e vérifier si les opérations d'usinage ont
été réalisées correctement

e définir les passes de finition

e détecter |'usure de I'outil et la compenser

e contrbler la géométrie de la piece et
classer les pieces usinées

e ¢tablir les procés-verbaux de mesure

e enregistrer les tendances de la machine

Etalonnage de I'outil et correction
automatique des données d'outils

A l'aide des systemes d'étalonnage d'outils
TT 140 et TL Nano ouTL Micro (cf. page 41),
I'"TNC 530 permet d'étalonner automatique-
ment les outils sur la machine. La com-
mande mémorise les valeurs définies pour
la longueur et le rayon de I'outil dans la mé-
moire d'outils centrale. Grace au controle
de I'outil en cours d'usinage, vous pouvez
détecter rapidement et directement une
usure ou une rupture de I'outil et éviter
ainsi d'avoir a rebuter ou retoucher les
pieces. Siles écarts mesurés sont hors
tolérances ou bien si la durée d'utilisation
de I'outil est dépasseée, I''TNC 530 verrouille
alors I'outil et met en place un outil-jumeau.
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Réduire les manipulations préalables
— I'"TNC 530 simplifie le dégauchissage

Avant de lancer I'usinage, il faut brider la
piéce, dégauchir la machine, déterminer la
position et la situation de la piece sur la
machine et initialiser le point d'origine: Une
procédure lourde mais incontournable et le
moindre écart se repercute directement
sur la précision de I'usinage. Ces durées
réservées au dégauchissage sont pesantes,
surtout lorsqu'il s'agit de réaliser des séries
de pieces petites ou moyennes ou bien de
trés grosses pieces.

L'iTNC 530 dispose de fonctions de dégau-
chissage calquées sur la pratique. Les fonc-
tions de dégauchissage aident |'utilisateur
notamment a réduire les temps morts et
rendent possible la fabrication sans le se-
cours d'opérateurs. Avec les palpeurs 3D,
I''TNC 530 propose de nombreux cycles de
palpage destinés a l'alignement automa-
tigue des pieces, a l'initialisation du point
d'origine ainsi qu'a la calibration des pieces
et a |'étalonnage des outils.

Déplacer les axes délicatement

Pour le dégauchissage, on déplace manuel-
lement les axes de la machine ou bien en
utilisant les touches de sens des axes.
Toutefois, les manivelles électroniques de
HEIDENHAIN rendent cette opération a la
fois plus simple et plus sdre (cf. page 42).
Les manivelles portables sont particuliere-
ment efficaces pour étre sur le lieu de
I'action, surveiller la procédure de dégau-
chissage et régler la passe avec doigté et
précision.

22

Dégauchissage des piéces

Grace aux palpeurs 3D de HEIDENHAIN

(cf. page 40) et aux fonctions de palpage

de I''TNC 530, vous vous économisez le

dégauchissage fastidieux de la piece:

e \ous bridez la piece dans n'importe
quelle position.

e | orsqu'il palpe une surface, deux trous
ou tenons, le palpeur enregistre la
position exacte du bridage.

e |'iTNC 530 compense le désaxage par
une ,rotation de base” Le programme
d'usinage est ainsi exécuté tout en étant
pivoté en fonction la valeur de I'angle
calculé.

Compenser le désaxage

par rotation de base du systeme de
coordonnées ou rotation du plateau
circulaire

K
x\




Initialiser les points d'origine

Le point d'origine vous permet d'attribuer
une valeur définie de I'affichage iTNC a une
position piece au choix. Un enregistrement
rapide et fiable du point d'origine réduit les
temps morts et améliore la précision de
I'usinage.

L'iTNC 530 dispose de cycles de palpage
destinés a l'initialisation automatique des
points d'origine. Vous pouvez enregistrer
librement les points d'origine:

e dans le tableau Preset

e dans un tableau de points zéro

e par une initialisation directe de I'affichage

Initialisation du point d'origine
par exemple, sur un coin ou au centre d'un
cercle de trous

Tableau Preset: La gestion centralisée
des points d'origine dans I''TNC

Gréace au tableau Preset, le travail est plus
flexible, les manipulations préalables plus
courtes et la productivité meilleure. Bref, il
simplifie considérablement le dégauchis-
sage de votre machine.

Dans le tableau Preset, vous pouvez
enregistrer autant de points d'origine
que vous le souhaitez et affecter a chacun
d'entre eux une rotation de base donnée.

Lorsqu'elle travaille avec inclinaison du
plan d'usinage et lorsqu'elle initialise le
point d'origine, I''TNC tient compte des
positions actuelles des axes rotatifs. Le
point d'origine reste ainsi actif a chaque
autre position angulaire.

Sur les machines équipées d'un systéme
automatique de changement de téte, le
point d'origine est conservé a l'issue d'un
changement de téte, y compris si les tétes
ont des cinématiques (dimensions)
différentes.

LiTNC définit automatiquement un tableau
Preset particulier a chaque domaine de
course (par exemple pour |'usinage pen-
dulaire). Lorsque le domaine de course
change, I''TNC active le tableau Preset
correspondant au moyen du dernier point
d'origine actif.

[l existe trois possibilités pour enregistrer
rapidement les points d'origine dans le
tableau Preset:

e en mode Manuel, par softkey

e au moyen des fonctions de palpage

e avec les cycles de palpage automatiques.

_@{B-_l

5
xY

Editer tableau ::::xmn
Angle de rotation?
"B
28 +1.58 +181.50892 +238.34989 -284,8285
21 +1.58 +101.5092  +230.349  -284.8285 s %
22 +@ +422.272 +@.7856 +2
23 +1.55 +333 +230.349  -284.8295 - —
24 + = o - —e
25 +@ = - - ? ?
25 + +12 +@ +2 Pythan
8% S-IST Demos
8% SCNm1 13:54 e
-4.598 Y -321.722 2 +1868.250
*a +0.000 *A +0.000 +B +0.000
#C +0.000 Info 1/3
“alle S1 ©0.000 =E
EFF. @: 20 T 5 z|s zsee F o ms -8 | @
] = s, | =
PRESET PRESET ACTUEL PRESET v rrrrres
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Programmer, éditer et tester
—avec I''TNC 530, vous avez tous les atouts en main

L'iTNC 530 est aussi universelle dans ses
applications qu'elle est flexible lors de
I'usinage et de la programmation.

Programmer au pied de la machine
Les commandes de HEIDENHAIN sont
congues pour |'atelier et, par conséquent,
pour la programmation au pied de la ma-
chine. L'iTNC 530 vous propose pour cela
deux interfaces utilisateur:

Depuis prés de 30 ans, la programmation
conversationnelle Texte clair a toujours
été le langage de programmation standard
de toutes les commandes TNC et, d'une
maniére générale, de la programmation
congue pour l'atelier. Le nouveau mode de
fonctionnement smarT.NC vous guide de
maniere explicite et intuitive a |'aide de for
mulaires bien congus dans toute la pro-
grammation CN et jusqu'a l'usinage. Pour
cela, il est inutile que vous appreniez un
langage de programmation particulier ou
les fonctions G. La commande vous guide
par des questions et remarques faciles a
comprendre. Tous les textes (remarques en
dialogue Texte clair, dialogues, séquences
de programme ou softkeys) sont dispo-
nibles dans de nombreuses langues.

Mais si vous étes habitués a la program-
mation DIN/ISO, aucun probléme: Pour
introduire vos programmes DIN/ISO,
I''TNC 530 met a votre disposition son
clavier alphanumeérique ou les lettres les
plus courantes sont en couleur pour mieux
ressortir.

Positionnement avec introduction
manuelle

Avec I''TNC 530, vous pouvez étre opéra-
tionnel, méme avant d'avoir créé un pro-
gramme d'usinage complet: Vous usinez
simplement votre piece, pas a pas, en
passant a loisir des opérations manuelles
aux positionnements automatiques ou
inversement.

Création externe des programmes
L'ITNC 530 est aussi bien équipée pour la
programmation externe. Via les interfaces,
elle peut étre reliée a des réseaux et, par
conséquent, a des postes de programma-
tion, systemes CAO/FAQO ou autres sup-
ports de données.
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— rapide disponibilité de toutes les informations

Vous vous posez des questions sur un stade
de la programmation mais vous n'avez pas
le Manuel d'utilisation sous la main? Aucun
probléme: L'iTNC 530 et le poste de pro-
grammation iTNC 530 disposent maintenant
du confortable systéme d'aide TNCguide
qui affiche la documentation utilisateur dans
une fenétre séparée.

Pour activer le TNCguide, appuyez tout
simplement sur la touche HELP du clavier
de I''TNC ou bien utilisez la souris. Il vous
suffit de cliquer sur le symbole d'aide
affiché en permanence a I'écran (&).

Le TNCguide affiche généralement les
informations en relation directe avec le
contexte correct (aide contextuelle). Par
conséquent, vous accédez immédiatement
aux renseignements dont vous avez be-
soin. Cette fonction est particuliérement
précieuse avec les softkeys. Le mode
d'action est explicité en détail.

L'iTNC 530 contient la documentation en
anglais et en allemand pour le logiciel CN
concerné. D'autres langues de dialogue
peuvent étre téléchargées gratuitement
dans la mesure ou les traductions sont
disponibles. Aprés I'avoir téléchargé, vous
pouvez classer le fichier de l'autre langue
dans le répertoire de langue correspondant
qui se trouve sur le disque dur de laTNC.

Manuels disponibles dans le systeme

d'aide:

e Manuel Dialogue conversat. Texte clair

e Manuel d'utilisation smarT.NC (format de
poche)

e Manuel d'utilisation Cycles palpeurs

e Manuel d'utilisation Programmation en
DIN/ISO

e Manuel d'utilisation Poste de
programmation iTNC 530 (installé
seulement sur le poste de
programmation)

* seulement a partir d'une mérmoire vive de 256 Mo

TNCguide intégré dans
la CN, parexemple
sur I''TNC 530...

... ou bien
dans le poste de
programmation.
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Programmer, éditer et tester

— une aide graphique adaptée a chaque situation

Graphisme de programmation

Le graphisme de programmation en 2D
VOus apporte une sécurité de plus:

L'iTNC 530 décrit simultanément a I'écran
chaque déplacement programmeé.

Graphisme filaire 3D

Le graphisme filaire 3D représente de
maniere tridimensionnelle la trajectoire du
centre de I'outil programmée. La puissante
fonction zoom permet de visualiser les dé-
tails les plus infimes. Grace au graphisme
filaire 3D et, avant I'usinage lui-méme,
vous pouvez vérifier les irrégularités sur les
programmes créés sur un support externe
de maniére a éviter les marques d'usinage
sur la piece, par exemple lorsque le post-
processeur délivre des points erronés. Pour
gue vous puissiez reconnaitre rapidement
les positions défectueuses, laTNC signale
en couleur dans la fenétre de gauche la
séquence active du graphisme filaire 3D.
La commande peut également afficher les
points finaux programmeés de maniere a
détecter les accumulations de points.

Figures d'aide

Lors de la programmation des cycles en
dialogue Texte clair, I''TNC affiche pour
chaque paramétre une figure d'aide. Celle-
ci illustre bien la fonction et accélere la
programmation. Dans smarT.NC, des
figures d'aide sont proposées pour toutes
les données a introduire.
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Graphisme de test

Avant que vous n'exécutiez |'usinage de la

piece en toute sécurité, I"TNC 530 peut

simuler celui-ci graphiguement. Pour cela,

elle est capable de représenter la piece de

plusieurs manieres:

e en vue de dessus avec différents niveaux
de profondeur,

e en trois plans (comme sur le plan de la
piece),

e en représentation 3D.

\ous pouvez aussi grossir les détails pour

les afficher. La haute résolution de la repré-

sentation 3D permet méme de révéler

avec fidélité et de maniere tres détaillée

des contours trés fins. Une source lumi-

neuse simulée créé des conditions claires/

obscures réalistes.

Le test de programmes cing axes com-
plexes affiche également les opérations
d'usinage sur plusieurs faces ou avec plans
inclinés. Par ailleurs, I''TNC 530 vous in-
digue la durée d’usinage enregistrée en
heures, minutes, secondes.

Graphisme d’exécution du programme
Sur I''TNC 530, le graphisme de program-
mation et le graphisme de test restent
disponibles parallelement a |'usinage de la
piéce. Elle dessine également le graphisme
correspondant a |'usinage en cours. Pen-
dant que vous programmez, et par simple
pression sur une touche, vous pouvez a
tout moment ,,jeter un coup d'ceil” sur
I'usinage en cours — I'observation directe
est le plus souvent rendue impossible par
I'arrosage et la cabine de protection.
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Programmer dans l'atelier
— touches de fonctions évocatrices pour des contours complexes

Programmation de contours 2D

Les contours 2D sont , le pain quotidien”
de I'atelier. A cet effet, I''TNC 530 offre de
nombreuses possibilités.

Programmation avec les touches de
fonctions

Si la cotation des contours du plan de la
piéce est conforme a la programmation
des CN, les points finaux des éléments de
contour sont indiqués en coordonnées
cartésiennes ou polaires. Dans ce cas,
vous pouvez générer le programme CN
directement a I'aide des touches de
fonctions.

Droites et éléments circulaires

Pour programmer une droite, par exemple,
il vous suffit d'appuyer sur la touche de
déplacement lingaire. LiTNC 530 vous
réclame alors en dialogue Texte clair toutes
les informations nécessaires a la séquence
de programme complete (coordonnées
nominales, avance, correction du rayon de
la fraise et fonctions machine). Les diffé-
rentes touches de fonctions des déplace-
ments circulaires, chanfreins et arrondis
d'angle simplifient la charge liée a la pro-
grammation. Pour éviter les marques de
fraisage, I'approche et la sortie du contour
doivent étre exécutées en douceur, c'est-a-
dire tangentiellement.

(i':';
Trajectoire circulaire
avec raccordement en
continu (tangentiel) a
I'élément de contour
précédent, définie par
le point final.

Trajectoire circulaire
définie a partir du
centre, du point final
et du sens de rotation.

CR.
Trajectoire circulaire
définie a partir du
rayon, du point final et
du sens de rotation.

Vous définissez tout simplement le point
initial et le point final du contour ainsi que
le rayon de I'outil pour I'approche et la
sortie du contour — La commande fait le
reste a votre place.

L'iTNC 530 peut anticiper jusqu’a 99 sé-
guences sur un contour programmeé avec
une correction de rayon. Elle peut ainsi
tenir compte des contre-dépouilles et
éviter que le contour ne soit endommage,
par exemple lorsque vous réalisez I'ébauche
au moyen d'un outil de grosse taille.

Droite: Introduction du
point final

Arrondi d'angle:

oCo Trajectoire circu-
laire avec raccorde-
ment des deux cotés
en continu (tangentiel),
défini a partir du rayon
et du coin.

Chanfrein:
<o Indication du

coin et de la longueur
du chanfrein.



— programmation flexible des contours

Programmation flexible des contours FK
La cotation de la piece n'est pas toujours
conforme a la norme DIN. Dans ce cas et
grace a la FK, la ,, programmation flexible
des contours’ il vous suffit d'introduire
manuellement les données connues —
sans rien convertir ni compléter! La défini-
tion de certains éléments du contour peut
parfaitement étre incompléte tant que le
contour complet est défini , globalement”
Si les données générent plusieurs solutions,
le graphisme de programmation perfor
mant de I''TNC 530 vous les propose pour N
que vous puissez effectuer votre choix.
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Programmer dans l'atelier
— cycles découlant de la pratigue pour des opérations d’'usinage

réepétitives

Cycles performants de fraisage
et de percage

Les opérations d'usinage répétitives regrou-
pant plusieurs phases sont mémorisées
par I''TNC 530 en tant que cycles. Vous
programmez en mode conversationnel en
vous appuyant sur des figures graphiques
d'aide qui illustrent concrétement les para-
metres d'introduction nécessaires.

Cycles standard

Outre les cycles de percage, taraudage
(avec/sans mandrin de compensation),
fraisage de filets, alésage a I'alésoir ou a
I'outil, laTNC 320 vous propose également
des cycles d'usinage de motifs de trous
ainsi que des cycles de fraisage ligne a
ligne de surfaces planes, d'évidement et
de finition de poches, rainures, et tenons.

30

Cycles pour les contours complexes
Pour I'évidement des poches de contour
libre, la commande vous apportera une
aide précieuse grace a ce que |'on appelle
les eycles SL (SL = Subcontour List). Cette
expression regroupe des cycles d'usinage
destinés au pré-percage, a I'évidement et a
la finition pour lesquels le contour ou les
contours partiels sont définis dans des
sous-programmes. De cette maniére, vous
pouvez utiliser la définition d'un contour
pour diverses phases d'usinage a réaliser
avec des outils différents.

Lors de I'évidement, I''TNC 530 tient compte
d'une surépaisseur de finition sur les faces
latérales et au fond. Pour I'évidement avec
plusieurs outils, elle détecte les surfaces
non évidées; vous pouvez ensuite évacuer
le reste de matiére par un évidement de
finition ciblé avec des outils plus petits. La
commande utilise un cycle particulier pour
réaliser la finition aux cotes finales.

[l est possible de combiner jusqu’a douze
contours partiels. La commande calcule
automatiquement le contour ainsi obtenu
et les trajectoires de I'outil pour les évide-
ments d'ébauche ou de finition des sur
faces. Les contours partiels peuvent étre
des poches ou des flots. Plusieurs surfaces
de poches sont réunies pour obtenir une
seule poche; les Tlots sont contournés.

Vous pouvez attribuer a chaque contour
partiel une profondeur donnée. Si le con-
tour partiel est un flot, I''TNC interpréte la
.profondeur” programmeée comme étant
la hauteur de I"lot.

Avec les cycles SL, vous pouvez aussi
programmer des contours ,,ouverts”.
Pour les contours 2D, I''TNC 530 peut ainsi
tenir compte des surépaisseurs, déplacer
I'outil par va et vient en plusieurs passes,
éviter d'endommager le contour aux
contre-dépouilles et conserver le fraisage
en avalant ou en opposition avec les con-
versions de coordonnées (image miroir, par
exemple).



Cycles constructeurs

Les constructeurs de machines valorisent
leur savoirfaire de production grace a des
cycles d'usinage supplémentaires qu'ils
intégrent eux-mémes dans I'i'TNC 530.
Mais I'utilisateur final, lui aussi, peut pro-
grammer ses propres cycles. HEIDENHAIN
allege la programmation de ces cycles
grace au logiciel CycleDesign pour PC. Cet
outil vous permet de configurer a vos me-
sures les paramétres d'introduction et la
structure des softkeys de I''TNC 530.

Usinage 3D avec la programmation
paramétrée

Gréace aux fonctions parameétrées, vous
pouvez programmer des formes géomé-
triqgues 3D faciles a définir mathématique-
ment. Vous disposez a cet effet des fonc-
tions arithmétiques de base, de calcul de
I'angle, de la racine carrée, de I'élévation a
une puissance, des fonctions logarith-
miques, du calcul entre parenthéses ainsi
que des opérations relationnelles avec
instructions de sauts conditionnelles. La
programmation paramétrée permet aussi
de créer facilement des formes 3D pour
lesquelles on ne dispose pas de cycle
standard. Bien entendu, la programmation
paramétrée est aussi congue pour les
contours 2D qui peuvent étre définis au
moyen des fonctions arithmétiques et non
pas a |'aide de droites ou de cercles.

Conversion de coordonnées

Si vous avez déja programmé un contour et
si vous devez usiner ce méme contour a
plusieurs endroits de la piece en modifiant
sa position et sa taille, I''TNC 530 propose
une solution tres simple: La conversion de
coordonnées.Vous pouvez ainsi faire pivo-
ter, inverser (image miroir) le systéme de
coordonnées ou bien encore décaler le
point zéro. L'utilisation d'un facteur échelle
permet d'agrandir ou de réduire le contour
et, par conséquent, de prendre en compte
des surépaisseurs ou des réductions
d'épaisseur.
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Clair, simple et flexible
—smarT.NC — le mode d'exploitation proposé en alternative

Les commandes TNC de HEIDENHAIN ont
toujours été conviviales: La programmation
simple en dialogue conversationnel Texte
clair HEIDENHAIN, les cycles congus pour
les besoins de la pratique, les touches de
fonction explicites et les fonctions gra-
phiques réalistes ont fait de ces TNC au fil
des 30 dernieres années des commandes
programmables en atelier extrémement
appréciées.

Le nouveau mode d'exploitation smarT.NC
proposé en alternative facilite encore
davantage la programmation. Grace a la
saisie de formulaires bien congus, vous
créez votre programme CN avec une fa-
cilité déconcertante. Bien entendu, des
figures graphiques sont la pour vous aider
a introduire vos données. Comme toujours,
HEIDENHAIN a attaché beaucoup d'impor
tance a la compatibilité. A tout moment,
vous pouvez passer de smarT.NC au dia-
logue Texte clair et vice versa. Et vous
pouvez non seulement programmer mais
VOUS pOoUvez aussi tester et exécuter vos
programmes avec smarT.NC.

smarT.NC: Programmation

La programmation se simplifie

Dans smartT.NC, vous programmez a |'aide
de formulaires — de maniére simple et con-
crete. Pour programmer les opérations
simples d'usinage, peu de données sont a
introduire. Avec smarT.NC, vous définissez
une telle étape d'usinage a la fois simple-
ment et rapidement dans un seul formulaire
récapitulatif.

Si les circonstances l'exigent, vous pouvez
bien entendu introduire d'autres options
d'usinage. A cet effet, vous disposez de
sous-formulaires dans lesquels vous
introduisez les parameétres des options
d'usinage avec un nombre restreint
d'actions sur les touches. Vous définissez
les autres fonctions (cycles de mesure, par
exemple) dans des formulaires séparés.

Programmer les motifs d'usinage de
maniére simple et flexible

Les positions de I'usinage sont souvent
organisées sur la piece sous forme de
motifs. Grace au générateur de motifs de
smarT.NC, vous programmez les différents
motifs d'usinage de maniere a la fois
simple et extrémement flexible, et bien
évidemment en vous aidant du graphisme.

Vous pouvez alors définir dans un fichier des
motifs de points avec n'importe quel nombre
de points. smarT.NC affiche les motifs de
points sous la forme d‘une arborescence.

smarT.NC maitrise tout aussi bien les motifs
irréguliers en vous permettant tout simple-
ment de masquer ou d'effacer compléte-
ment certaines positions d'usinage dans
I'arborescence d'un motif régulier.

Si nécessaire, vous pouvez modifier
les coordonnées de la surface de la
piece dans les différents motifs
d'usinage.
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Programmer les contours

Vous définissez les contours comme les
programmes d‘usinage, en vous aidant du
graphisme et a I'aide de formulaires. Les
différents éléments du contour sont, eux
aussi, représentés dans une arborescence
et leurs données, dans un formulaire. Le
contour lui-méme est enregistré par laTNC
sous forme de programme en dialogue
Texte clair dans un fichier a part. Par la suite,
Vous pouvez ainsi recourir individuellement
a ce fichier pour diverses opérations
d’usinage.

Pour les pieces dont la cotation n‘est pas
conforme a la programmation des CN,
smarT.NC vous propose également la tres
performante programmation flexible de
contours FK.

smarT.NC: Déefinir les contours

Belle présentation, rapidité d'utilisation
Avec a son écran partagé en deux, smarT.NC
propose une structure claire du pro-
gramme. Sur la moitié gauche, vous navi-
guez rapidement dans une arborescence
variable. Sur la droite, des formulaires
d'introduction des données organisés de
maniere bien structurée vous indiquent
immédiatement les parameétres d'usinage
définis. La barre des softkeys affiche les
alternatives proposées pour |'introduction
des données.

smarT.NC est synonyme d'un minimum
de données a introduire: Vous pouvez
introduire les parametres de programme
globaux (distance d'approche, avances de
positionnement, etc.) une fois pour toute
au début du programme de maniere a
éviter les définitions multiples.

smarT.NC garantit une édition rapide:

Avec les nouvelles touches de navigation,

vous atteignez tres vite n'importe quel

parametre d'usinage a l'intérieur d'un

formulaire. Une autre touche vous

permet de commuter entre les vues
des formulaires.
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Un remarquable outil graphique
Méme si vous étes inexpérimenté en
matiére de CN, vous pourrez trés vite
programmer avec smarT.NC, sans suivre
une grande formation. smarT.NC vous
apportera toute la force de son concours.

Des figures d'aide évocatrices illustrent
toutes les données a introduire.

Les symboles graphiques augmentent la
reconnaissance de concept si les mémes
données introduites sont nécessaires pour
différentes opérations d’usinage.

En liaison avec la souris, des bulles de
texte fournissent une aide supplémentaire.
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Ouverte aux informations externes
— I''"TNC 530 traite les fichiers DXF (option)

Pourquoi faudrait-il continuer a programmer
les contours complexes si vous disposez
déja d'un plan en format DXF? A partir du
logiciel CN- 34049x-02, vous pouvez ouvrir
directement sur I''TNC 530 les fichiers DXF
pour en générer des contours. Non seu-
lement vous gagnez ainsi beaucoup au
niveau de la programmation et du contréle
du programme, mais en plus, vous étes
assuré que le contour final correspondra
bien a ce que demande le constructeur.

Le format DXF — et en particulier celui que
gere I''TNC 530 - est largement répandu et
disponible dans de nombreux programmes
CAQ et programmes graphismes d'usage
courant.

Une fois le fichier DXF importé dans I''TNC
via le réseau ou la clé USB, vous pouvez
ouvrir ce fichier comme un programme CN
au moyen du gestionnaire de fichiers.
L'ITNC tient alors compte du mode de
fonctionnement a partir duguel vous avez
lancé le convertisseur DXF et génere soit
un programme de contour pour smarT.NC,
soit un programme en Texte clair.

34

Les fichiers DXF comportent plusieurs
couches (layers) qui permettent au cons-
tructeur d'organiser son plan. Pour éviter,
autant que faire se peut, d'avoir a I'écran
des informations inutiles lorsque vous
sélectionnez le contour, vous pouvez, en
cliguant avec la souris, occulter toutes les
couches superflues. Pour cela, vous devez
disposer du pupitre avec touch pad ou bien
d'une souris externe. L'iTNC peut aussi
sélectionner un tracé de contour s'il est
mémorisé dans différentes couches.

L'ITNC est utile aussi pour la définition du
point d'origine piéce. Le point zéro du
plan du fichier DXF n'est pas toujours situé
de maniére a ce que vous puissiez |'utiliser
directement comme point d'origine piece,
notamment lorsque le plan comporte
plusieurs projections. C'est pourquoi I''TNC
propose une fonction qui vous permet,
simplement en cliquant sur un élément, de
décaler le point zéro du plan a un endroit
approprié.

Némorisation/édition progranmne




Vous pouvez définir les endroits suivants

comme point d'origine:

e Point initial, point final ou centre d'une
droite

e Point initial, point final ou centre d'un arc
de cercle

e Transitions de quadrant ou centre d'un
cercle entier

e Point d'intersection de deux droites, y
compris dans leur prolongement

e Points d'intersection droite —arc de
cercle

e Points d'intersection droite — cercle
entier

SiI'on obtient plusieurs points
d'intersection entre des éléments (par
exemple pour l'intersection droite — cercle),
vous choisissez avec la souris le point
d'intersection que vous désirez utiliser.

La sélection du contour s'avéere particulie-
rement confortable. Avec la souris, vous
choisissez un élément donné. Des que vous
sélectionnez le second élément, I''TNC
détecte le sens de la trajectoire et lance la
détection automatique du contour. Pour
cela, I'TNC sélectionne automatiquement
tous les éléments de contour clairement
identifiables jusqu'a ce que le contour soit
fermé ou qu'il se rattache a un autre con-
tour. A cet endroit, vous sélectionnez avec
la souris I'élément de contour suivant. Avec
la souris et en peu de clics, vous pouvez
définir d'importants contours. Selon le cas,
VOUs pouvez raccourcir, rallonger ou éclater
les éléments de contour.

Vous pouvez aussi sélectionner des posi-
tions d'usinage et les enregistrer sous
forme de fichiers de points, en particulier
pour valider des positions de pergage ou
des points initiaux dans le but d'usiner une
poche. Vous disposez des mémes possibi-
lités que pour définir le point d'origine.

Une fonction zoom ainsi que diverses fonc-
tions de configuration viennent compléter
les fonctionnalités du convertisseur DXFE
Ainsi, par exemple, vous pouvez définir la
résolution du programme de contour si
vous désirez |'utiliser sur d'anciennes com-
mandes TNC ou bien encore une tolérance
de transfert lorsque les éléments ne corres-
pondent pas toujours parfaitement entre
eux.
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Ouverte aux informations externes
— programmer de maniere externe et utiliser les avantages de I''TNC

Les programmes 3D sont souvent créés
sur des systemes CAO/FAQ pour étre
ensuite retransmis a la commande via une
interface de données. La encore, I''TNC 530
montre ses points forts. Sa transmission
de données rapide via I'interface Fast-
Ethernet fonctionne de maniere fiable et
s(re, y compris pour transférer de gros
programmes 3D. Et méme pour la program-
mation externe, vous bénéficiez aussi de la
convivialité de |''TNC 530.
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Programmes créés sur un support exteme
Les programmes CN destinés aux opéra-
tions d'usinage sur cing axes sont générale-
ment créés sur un systeme CAO/FAO. La
géométrie de la piece est décrite dans le
systeme CAO et le systeme FAO rajoute
quant-a lui les données technologiques
nécessaires. Ces dernieres définissent le
procédé d'usinage (fraisage, percage, etc.,
par exemple), la stratégie d'usinage (évide-
ment, fraisage en plongée, etc.) ainsi que
les parametres d'usinage (vitesse de rota-
tion, avance, etc.) pour la production de la
piece. A partir des données géométriques
et technologiques, le post-processeur gé-
nere un programme CN exécutable qui est
généralement transféré vers I''TNC 530 par
I'intermédiaire du réseau de I'entreprise.

En principe, les post-processeurs génerent
deux types de programmes CN suscep-
tibles d'étre traités par I''TNC 530:

e Dans les programmes CN avec person-
nalisation a la machine, la configuration-
machine est déja prise en compte et
toutes les coordonnées des axes CN
disponibles y sont contenues.

e | es programmes CN "neutres” vis a vis
de la machine, définissent non seulement
le contour mais aussi la position de I'outil
sur le contour au moyen de vecteurs. A
partir de cela, I'TNC 530 calcule les posi-
tions des axes réellement présents sur
votre machine. Avantage décisif: Vous
pouvez exécuter de tels programmes CN
sur diverses machines et en utilisant
différentes configurations d'axes.

Le post-processeur constitue le lien entre

le systeme CAO et la CN.Tous les systemes

CAQ de type courant disposent en stan-

dard non seulement de post-processeurs

DIN/ISO mais aussi de post-processeurs

spécialement adaptés au dialogue convivial

Texte clair HEIDENHAIN qui a fait ses

preuves. Ceci vous permet également

d'utiliser les fonctions spéciales TNC

disponibles uniguement en dialogue Texte

clair. Il s'agit, par exemple:

e Fonction TCPM

e Fonction d'articulation

e Calcul des données de coupe au moyen
des tableaux de données de coupe

e Fonctions spéciales de parametres Q

\ous pouvez aussi exécuter de maniere
simple des optimisations de programmes.
Vous étes aidés en cela comme d'habitude
par |'aide graphigue confortable du dia-
logue Texte clair. Et bien entendu, grace a
I"TNC 530, vous pouvez utiliser toutes les
fonctions de dégauchissage découlant de
la pratigue pour dégauchir vos pieces de
maniére rapide et rentable.

Les systemes CAO/FAO ne fournissent pas
toujours les programmes adaptés de
maniére optimale au processus de fabri-
cation. L'iTNC 530 dispose a cet effet d'un
filtre de points destiné a lisser les pro-
grammes CN créés sur un support externe.
Cette fonction créé une copie du programme
d'origine et, si nécessaire, ajoute d'autres
points en fonction des parametres que vous
avez configurés. Le contour est ainsi lissé
et le programme est généralement exécuté
a la fois plus rapidement et sans a-coups.



— transfert rapide des données avec |I'I'TNC

L'iTNC 530 en réseau

Vous pouvez relier I''TNC 530 a des réseaux
et, par conséquents a des PC, postes de
programmation et autres supports de
données. Méme dans sa version de base,
I''TNC 530 est équipée non seulement des
interfaces de données V.24/RS-232-C et
V.11/RS-422 mais aussi d'une interface
Fast-Ethernet de la derniere génération.
Sans recourir a un logiciel supplémentaire,
I''TNC 530 communique avec les serveurs
NFS et les réseaux Windows en protocole
TCP/IP Sa vitesse de transfert des données
est de 100 Mbits/seconde ce qui lui assure
des durées de transmission extrémement
courtes, méme lorsque vous traitez de
gros programmes 3D de plusieurs dizaines
de milliers de séquences.

Les programmes ainsi transférés sont
mémorisés sur le disque dur de I'IlTNC a
partir duquel ils sont ensuite exécutés a
grande vitesse. Vous pouvez méme lancer
I'usinage alors que le transfert des
données n'est pas encore terminé.

Gréace au logiciel TNCremoNT de
HEIDENHAIN pour PC, et aussi via
Ethernet, vous pouvez:

e effectuer le transfert bidirectionnel de
vos programmes d’'usinage, tableaux
d'outils et de palettes mémorisés sur un
support externe

e lancer la machine

e créer des copies de sauvegarde du
disque dur

e consulter I'état de fonctionnement de la
machine

Dans ce cas, TNCremoNT utilise le proto-

cole LSV2 pour commander I''TNC 530 a

distance.

Ethernet

Ethernet

Réseau d'entreprise

Systéme
CAO/FAO

iTNC 530

Interface Ethernet

TNC 320

Interface Ethernet

MANUALplus 4110

Interface Ethernet
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Ouverte aux informations externes

—|'"TNC 530 avec Windows XP

Applications Windows sur I'i'TNC 530
Dans le cas de I'option de hardware a deux
processeurs, I''TNC 530 est également
équipée du systeme d'exploitation
Windows XP utilisée comme interface
utilisateur et qui permet a celui-ci d'exploi-
ter les applications standard de Windows.
Un processeur est chargé des opérations
en temps réel ainsi que du systeme d'ex
ploitation HEIDENHAIN tandis que le
second processeur reste entierement
dévolu au systeme d’exploitation standard
Windows, ouvrant ainsi a I'utilisateur I'uni-
vers des technologies de I'information.

Quels avantages présente cette
technique?

Reliée au réseau de I'entreprise, I''TNC 530
met a disposition de |'opérateur toutes les
informations vitales: Plans CAO, schémas
de serrage, listes d'outils, etc. Il peut aussi
accéder aux banques de données d'outils
gérées sous Windows, par exemple pour y
trouver trés rapidement les données d‘un
outil telles que la vitesse de coupe ou
I'angle de plongée autorisé. Limpression et
la diffusion des documents techniques est
désormais inutile.

Lenregistrement des données de la machine
et des données d'exploitation ne pose éga-
lement aucun probleme grace a I'iTNC 530
et a son environnement Windows. De cette
maniéere, vous maitrisez votre productivité
en permanence.

L'installation d'autres applications sous
Windows est généralement réalisée par le
constructeur de la machine qui teste la
fonction du systéme complet. Si vous en-
visagez d'installer un logiciel vous-méme,
vous devez prendre contact avec le cons-
tructeur de la machine. Une installation de
logiciel défectueuse ou inappropriée peut
en effet porter préjudice au bon fonction-
nement de la machine.
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— le poste de programmation ITNC

Pourquoi un poste de programmation?
Bien s(r, vous pouvez parfaitement rédiger
vos programmes-piece avec I'i'TNC, au pied
de la machine — méme si celle-ci est en train
d'usiner une autre piece. Mais la charge de
travail ou les temps de rechange limités ne
permettent pas toujours de concentrer la
programmation sur place. Le poste de pro-
grammation iTNC vous permet désormais
de programmer comme sur la machine et
en dehors de I'agitation de |'atelier.

Création des programmes

Les temps morts sont réduits grace au
poste de programmation qui permet de
créer, vérifier et optimiser les programmes
de I''TNC 530 élaborés en mode smarT.NC,
dialogue Texte clair HEIDENHAIN ou selon
DIN/ISO. De plus, vous n'avez pas besoin
de changer votre maniére de penser car les
fonctions des touches sont les mémes. Le
clavier du poste de programmation est iden-
tigue a celui de la machine.

Vérification des programmes créés sur
un support externe

Bien entendu, vous pouvez aussi vérifier
les programmes qui ont été créés sur un
systeme CAO/FAQ. Le graphisme de test a
haute résolution vous aide puissamment a
détecter les endommagements du contour
et les détails cachés, méme dans le cas de
programmes 3D complexes.

Formation avec le poste de
programmation iTNC

Etant basé sur le méme logiciel que celui de
I''TNC 530, il est parfaitement adapté a la
formation de base et a la formation continue.
La programmation s‘effectue sur le clavier
d’origine et le programme est testé exacte-
ment comme sur la machine. La personne
ainsi formée acquiert une bonne assurance
pour son travail ultérieur sur la machine.

Le poste de programmation iTNC est aussi
parfaitement adapté a la formation des
écoles en matiére de programmation iTNC
car celle-ci est programmable aussi bien en
dialogue Texte clair qu'en DIN/ISO.

Vous pouvez obtenir des informations plus
détaillées sur le poste de programmation
ainsi qu'une version démo gratuite sur
Internet a I'adresse www.heidenhain.fr.
Ou bien demandez-nous simplement le
CD ou le catalogue Poste de programma-
tion ITNC.

Le poste de travail

Le logiciel du poste de programmation
iTNC fonctionne sur le PC. Le poste de
programmation ne présente que de lé-
géres différences par rapport a une iTNC
montée sur la machine. Il travaille avec le
méme panneau de commande TNC
habituel qui dispose en plus des softkeys
normalement intégrées sur le coffret de
I'écran. Vous raccordez le panneau de
commande iTNC sur le PC via l'interface

USB. L'écran du PC affiche I'environnement

d'utilisation habituel de I'écran TNC.

En alternative, vous pouvez aussi utiliser le
poste de programmation sans le clavier
iTNC. L'utilisation s'effectue dans ce cas au
moyen d'un clavier virtuel affiché sur le
panneau de commande de I''TNC et dis-
posant des principales touches d'ouverture
des dialogues de I''TNC.
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Etalonnage des piéeces
— dégauchissage, initialisation du point d'origine
et mesure avec les palpeurs a commutation

Dans I'atelier et pour la production de séries
de pieces, les palpeurs 3D de HEIDENHAIN
participent a la réduction des co(ts: Les
fonctions d'outillage, de mesure et de
contréle sont exécutées automatiquement
grace aux cycles de palpage de I''TNC 530.

Au contact de la surface d'une piéce, la tige
de palpage d'un palpeur 3D a commutation
TS est déviée. Le TS délivre alors un signal
de commutation qui, selon le modele, est
transmis a la commande soit par l'intermé-
diaire d'un cable, soit par voie infrarouge.

Les palpeurs 3D* sont serrés directement
dans le cone de raccordement d'outil. Les
palpeurs 3D peuvent étre équipés, en fonc-
tion de la machine, de différents cones de
serrage. Les billes — en rubis — sont dispo-
nibles en plusieurs diametres et longueurs.

* Les palpeurs 3D doivent étre configurés avec
I'"TNC 530 par le constructeur de la machine.

Palpeurs avec transmission du signal par
cable pour machines avec changement
d'outil manuel:

TS 220 - version TTL

TS 230 - version HTL

Palpeurs avec transmission infrarouge
du signal pour machines avec
changement d'outil automatique:

TS 440 - dimensions compactes

TS 444 - dimensions compactes, pas de
piles - alimentation par générateur a turbine
a air intégré et pressurisation centrale

TS 640 — palpeur standard avec grande
portée infrarouge

TS 740 — grande précision et reproductibi-
lité du palpage, faibles forces de palpage.

D'autres informations sur les palpeurs de
pieces sont disponibles sur Internet a
I'adresse www.heidenhain.fr ou bien
dans le catalogue ou sur le CD Systemes
de palpage.



Etalonnage des outils
— enreqistrer directement sur la machine la longueur,
le rayon et |'usure

L'outil aussi est naturellement décisif pour
garantir une qualité de fabrication élevée. ||
est donc indispensable d'enregistrer avec
précision les dimensions de I'outil et d'en
effectuer un contréle cyclique au niveau de
I'usure, de la rupture et de la forme de ses
tranchants. Pour |'étalonnage des outils,
HEIDENHAIN propose le palpeur d'outil a
commutation TT 140 ainsi que les systémes
laser TL Nano et TL Micro avec fonctionne-
ment sans contact.

Ces systemes sont installés directement
dans la zone d'usinage de la machine et
permettent ainsi d'étalonner les outils
avant 'usinage ou pendant les pauses
d'usinage.

Le palpeur d'outil TT 140 enregistre la lon-
gueur et le rayon de I'outil. Lors du palpage
de I'outil en rotation ou a l'arrét (par exemple
lors de I'étalonnage dent par dent), le disque
de palpage est dévié et un signal de com-
mutation est transmis a I''TNC 530.

Les systémes laser TL Nano et TL Micro
existent en différentes versions en fonction
du diametre d'outil maximum. lls palpent
I'outil sans contact a I'aide d'un faisceau
laser et détectent ainsi la longueur et le
rayon d'outil et aussi les variations de
forme des différents tranchants de I'outil.

TL Micro

D'autres informations sur les palpeurs
d'outils sont disponibles sur Internet a
I'adresse www.heidenhain.fr ou bien
dans le catalogue ou sur le CD Systemes
de palpage.
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Controle et optimisation de la précision de la machine
— étalonner les axes rotatifs avec KinematicsOpt (option)

Les exigences en matiere de précision ne
cessent de croftre, en particulier pour |'usi-
nage 5 axes. Les pieces complexes doivent
pouvoir étre produites dans une précision
capable d'étre reproduite, y compris sur de
longues périodes.

La nouvelle fonction TNC KinematicsOpt
est un élément important congu pour vous
aider a transposer ces objectifs impérieux
dans la réalité: Si un palpeur HEIDENHAIN
a été installé, un cycle palpeur 3D peut
étalonner entierement automatiquement
les axes rotatifs de votre machine. Que
I'axe rotatif corresponde & un plateau
circulaire ou a une table pivotante, peu
importe: Les résultats de la mesure sont
les mémes.
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Pour mesurer les axes rotatifs, une bille
étalon est fixée a un endroit quelconque de
la table de la machine et palpée avec le
palpeur HEIDENHAIN. Auparavant, vous
définissez la résolution de la mesure et
introduisez séparément pour chagque axe
rotatif la plage que vous voulez mesurer.

A partir des valeurs mesurées, laTNC déter
mine la précision statique d'inclinaison. Le
logiciel minimise les erreurs spatiales résul-
tant des déplacements d'inclinaison et, a la
fin de la mesure, enregistre automatique-
ment la géométrie de la machine dans les
constantes-machine correspondantes du
tableau de cinématique.

Bien s0r, la commande enregistre un fichier
de protocole détaillé contenant les valeurs
de mesure actuelles, la dispersion mesurée
et la dispersion optimisée (mesure pour la
précision statique d'inclinaison) ainsi que
les valeurs effectives de correction.
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Positionnement avec la manivelle électronique
— précision dans le déplacement manuel des axes

Avec les touches de sens des axes, vous
pouvez facilement déplacer les axes manuel-
lement sur les machines commandées par
I'TNC 530. Toutefois, les manivelles électro-
niques de HEIDENHAIN rendent cette opé-
ration a la fois plus simple et plus précise.

Vous déplacez le chariot de I'axe par I'inter
médiaire du moteur d'entrainement et en
relation avec la rotation de la manivelle.
Pour effectuer un déplacement particulie-
rement précis, vous pouvez régler progres-
sivement le déplacement correspondant a
un tour de manivelle.

Manivelles encastrables HR 130 et HR 150
Les manivelles encastrables HEIDENHAIN
peuvent étre intégrées dans le pupitre de
la machine ou a un autre endroit de celle-ci.
Au moyen d'un adaptateur, vous pouvez
raccorder jusqu'a trois manivelles électro-
niques encastrables HR 150.

Manivelles portables HR 410 et HR 420
Les manivelles portables HR 410 et HR 420
ont été concues plus particulierement pour
étre utilisées a proximité de la zone d'usi-
nage. Les touches d'axes et certaines
fonctions-machine sont intégrées dans son
boitier. Ainsi, a tout moment, vous pouvez
commuter les axes ou bien régler la
machine — quel que soit I'endroit ou vous
vous trouvez avec la manivelle.

Fonctions disponibles:

HR 410

e Touches de sens du déplacement

e Trois touches pour avances préréglées
permettant le déplacement en continu

e Touche de validation de la valeur effective

e Trois touches de fonctions-machine
définies par le constructeur de la
machine

e Touches de validation

e Touche d'arrét d'urgence

HR 420 avec affichage

Réglage possible de la course par tour
de manivelle

Affichage pour mode de fonctionnement,
position effective, avance et vitesse de
rotation programmeées, message d'erreur
Potentiometres pour 'avance et la
vitesse de la broche

Sélection des axes par touches et
softkeys

Touches pour déplacement des axes en
continu

Touche d'arrét d'urgence

Validation de la position effective
Marche/arrét CN

Marche/arrét broche

Softkeys pour fonctions machine définies
par le constructeur de la machine

Si vous ne vous servez pas de la manivelle,
vous la fixez tout simplement sur la
machine a I'aide de ses aimants.




... et en cas de difficultés?

— diagnostics pour commandes HEIDENHAIN

Au fil de ces dernieres années, les machines-
outils et commandes numériques ont vu
leur sécurité de fonctionnement s'améliorer
régulierement. Des perturbations ou pro-
blemes ne sont pas pour autant entierement
exclus. Bien souvent, il s'agit seulement de
légers problemes de programmation ou de
paramétrage. Et c’est la précisément ou le
diagnostic a distance s'avére particuliere-
ment avantageux: Le technicien de service
aprés-vente communigue online, directe-
ment avec la commande, par modem, RNIS
ou DSL et analyse le probleme pour y remé-
dier aussitot.

Pour le diagnostic a distance, HEIDENHAIN
propose les logiciels pour PC TeleService
et TNCdiag. Ils permettent d'effectuer une
recherche poussée des erreurs aussi bien
dans la commande elle-méme que dans
I'asservissement moteur et méme les
moteurs.

TeleService permet en outre une commande
a distance offrant de grandes possibilités
ainsi qu'un contréle a distance de la com-
mande numérique.*

* L'ITNC doit étre préparée par le constructeur de la
machine pour recevoir cette fonction.

Diagnostic a distance avec TeleService
Gréce au logiciel TeleService HEIDENHAIN
pour PC, le constructeur de la machine
peut établir a la fois rapidement et
simplement un diagnostic a distance et
aider ses clients a programmer avec
I''TNC 530.

Mais pour vous également, le logiciel
TeleService est intéressant: Installé sur un
PC en réseau, il vous permet en effet de
commander et contréler a distance

I'"TNC 530 raccordée sur le réseau.

Transfert de
données a

J distance
<

Diagnostic des entrainements avec
TNCdiag

Le logiciel TNCdiag permet au technicien
de service apres-vente de trouver les
erreurs de maniére a la fois simple et
rapide dans la zone des entrainements.
Méme des conditions particulieres
d'utilisation qui peuvent étre source
d'erreurs peuvent étre examinées avec
I'affichage dynamique des signaux d’état.

Si vous désirez activer TNCdiag sur la
commande, vous devez prendre contact
avec le constructeur de votre machine.



Vue d'ensemble
— fonctions utilisateur

Fonctions utilisateur

'g
35
sl Bl
H o
Description simplifiée ° Version de base: 3 axes plus broche
o 4éme axe CN plus axe auxiliaire
ou
0-7 8 autres axes CN ou 7 autres axes CN plus 2eme broche
° Asservissement numérique de courant et de vitesse
Introduction des o avec smarT.NC, en dialogue Texte clair ou selon DIN/ISO
programmes 42 Importation de contours ou positions d'usinage provenant de fichiers DXF et enregistrement
sous forme de programmes de contours smarT.NC ou en Texte clair ou de tableaux de points
Optimisation de 02 | Filtres de points pour lisser les programmes CN créés sur un support externe
programme
Données de positions o Positions nominales pour droites et cercles en coordonnées cartésiennes ou polaires
° Cotation en absolu ou en incrémental
° Affichage et introduction en mm ou en pouces
o Affichage de la course de la manivelle lors de |'usinage avec superposition de la manivelle
Corrections d'outils o Rayon d'outil dans le plan d'usinage et longueur d'outil
Calcul anticipé (jusqu’a 99 séquences) du contour soumis a une correction de rayon (M120)
Correction tridimensionnelle du rayon d'outil pour modification apres-coup des données
d'outils sans avoir a recalculer le programme
Tableaux d'outils o Plusieurs tableaux d'outils avec nombre d'outils illimité
Données technologiques | ¢ Tableaux de données technologiques pour le calcul automatique de la vitesse de broche et de
|'avance a partir des données spécifiques de I'outil (vitesse de coupe, avance par dent)
Vitesse de coupe programmable en alternative a la vitesse de rotation broche
Avance programmable aussi en Fz (avance par dent) ou Fy (avance par tour)
Vitesse de contournage se référant a la trajectoire au centre de I'outil
constante se référant a la dent de I'outil
Fonctionnement paralléle | ¢ Création d'un programme avec aide graphique pendant I'exécution d'un autre programme
Usinage 3D 9 Guidage du déplacement pratiqguement sans a-coups
9 Correction d'outil 3D par vecteur normal de surface
9 Modification de la position de la téte pivotante avec manivelle électronique en cours
d'exécution du programme; la position de la pointe de I'outil reste inchangée
(TCPM =Tool Center Point Management)
9 Maintien de I'outil perpendiculaire au contour
9 Correction du rayon d’outil perpendiculaire au sens de |'outil
9 Interpolation spline
9 |02 | Déplacement manuel dans le systéme d'axe d'outil actif
Usinage avec plateau 8 Programmation de contours sur le corps d'un cylindre
circulaire 8 Avance en mm/min.
Asservissement adaptatif 45 AFC: L'asservissement adaptatif de |'avance regle I'avance d'usinage sur la puissance de
de I'avance broche
Controle anti-collision 40 DCM: Dynamic Collision Monitoring — Contréle dynamique anti-collision (opérationnel
seulement avec MC 422 B/C)
04 | Représentation graphigue des corps de collision actifs
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Vue d'ensemble

— fonctions utilisateur (suite)

Fonctions utilisateur

Standard

Option
FCL

Eléments du contour

Droite

Chanfrein

Trajectoire circulaire

Centre du cercle

Rayon du cercle

Trajectoire circulaire avec raccordement tangentiel
Arrondi d'angle

Approche et sortie du
contour

sur une droite: tangentielle ou perpendiculaire
sur un cercle

Programmation flexible
des contours FK

Programmation flexible de contours FK en dialogue Texte clair HEIDENHAIN avec aide
graphigue pour piéces dont la cotation n'est pas conforme a la programmation des CN

Sauts dans le programme

Sous-programmes
Répétition de parties de programme
Programme quelconque pris comme sous-programme

Cycles d'usinage

Cycles de pergage, taraudage avec ou sans mandrin de compensation

Cycles de percage pour percage profond, alésage a I'alésoir/a I'outil, contre-percage, centrage

Cycles de fraisage de filets internes ou externes

Usinage intégral de poches rectangulaires ou circulaires

Cycles d'usinage ligne a ligne de surfaces planes ou gauchies

Usinage intégral de rainures droites ou circulaires

Motifs de points sur un cercle ou en grille

Tracé de contour, contour de poche —y compris parallele au contour

Des cycles constructeurs (spécialement développés par le constructeur de la machine)
peuvent étre intégrés

Conversions de
coordonnées

Décalage du point zéro, rotation, image miroir, facteur échelle (spécifique de I'axe)
Inclinaison du plan d‘usinage, fonction PLANE

Parametres Q
Programmation
avec variables

Fonctions arithmétiques =, +, —, ¥, /, sin &, cos &, tan «, arc sin, arc cos, arc tan, a", ", In,
log, Va, Va? + b?

Liaisons logiques (=, =/, <, >)

Calcul entre parenthéses

Valeur absolue d'un nombre, constante m, inversion logique, suppression de chiffres avant
ou apreés la virgule

Fonctions de calcul d'un cercle

Fonctions de traitement de texte

Outils de programmation

03

Calculatrice

Liste complete de tous les messages d'erreur en instance

Fonction d'aide contextuelle lors des messages d'erreur

TNCguide: Le systeme d'aide intégré. Les informations destinées a I'utilisateur sont dispo-
nibles directement sur I''TNC 530 (seulement avec une mémoire vive a partir de 256 Mo)

Aide graphique lors de la programmation des cycles

Séguences de commentaires et d'articulation dans le programme CN

Teach In

Les positions effectives sont validées directement dans le programme CN

Graphisme de test
Modes de représentation

46

Simulation graphigue de |'usinage, y compris si un autre programme est en cours d'exécution

Vue de dessus / représentation en 3 plans / représentation 3D, y compris avec plan d'usinage
incliné

Agrandissement de la projection



Fonctions utilisateur

E
2|8
sl Bl
H o
Graphisme filaire 3D 02 | pour le contrle de programmes créés sur un support externe
Graphisme de o En mode ,, Mémorisation de programme’ les séquences CN introduites sont dessinées en
programmation méme temps (graphisme filaire 2D), méme si un autre programme est en cours d'exécution
Graphisme d'usinage Représentation graphique du programme exécuté
Modes de représentation Vue de dessus / représentation en 3 plans / représentation 3D
Durée d'usinage Calcul de la durée d'usinage en mode de fonctionnement ,Test de programme”
Affichage de la durée d'usinage actuelle en modes d'exécution du programme
Aborder a nouveau o Amorce de séquence a n'importe quelle séquence du programme et approche de la position
le contour nominale calculée pour pouvoir poursuivre |'usinage; en mode smarT.NC, rentrée
également sur les motifs de points avec aide graphique
o Interruption du programme, sortie du contour et nouvelle approche du contour
Tableaux Preset o Un tableau Preset par zone de déplacement pour enregistrer n'importe quel nombre de
points d'origine
Tableaux de points zéro o Plusieurs tableaux de points zéro pour mémoriser les points zéro piece
Tableaux de palettes o Les tableaux de palettes (nombre d'entrées illimité pour sélection de palettes, programmes
CN et points zéro) peuvent étre exécutés piece par piece ou outil par outil
Cycles palpeurs ° Etalonnage du palpeur
o Compensation manuelle ou automatique du désaxage de la piece
o Initialisation manuelle ou automatique du point d’origine
° Etalonnage automatique des pieces et des outils
02 | Configuration globale des paramétres du palpeur
03 | Cycle palpeur pour mesures tridimensionnelles. Les résultats de la mesure sont affichés au
choix, dans le systeme de coordonnées piece ou machine
48 Etalonnage et optimisation automatique de la cinématigue de la machine
Langues du dialogue o Anglais, allemand, francais, tchéque, italien, espagnol, portugais, suédois, danois, finnois,
néerlandais, polonais, hongrois, russe (cyrillique), chinois (traditionnel, simplifié)
41 Autres langues de dialogue: Cf. Options
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Vue d'ensemble

— accessoires

Accessoires

Manivelles électroniques

une HR 410: Manivelle portable ou

une HR 420: Manivelle portable avec affichage ou

une HR 130: Manivelle encastrable ou

jusqu’a trois HR 150: Manivelles encastrables via |'adaptateur de manivelles HRA 110

Etalonnage des piéces

TS 220: Palpeur 3D a commutation avec raccordement par céble ou
TS 440: Palpeur 3D a commutation avec transmission infrarouge ou
TS 444: Palpeur 3D a commutation avec transmission infrarouge ou
TS 640: Palpeur 3D a commutation avec transmission infrarouge ou
TS 740: Palpeur 3D a commutation avec transmission infrarouge

Etalonnage d'outils

TT 140: Palpeur 3D a commutation
e TL Nano: Systeme laser pour I'étalonnage sans contact des pieces ou
e TL Micro: Systeme laser pour |'étalonnage sans contact des pieces

Poste de programmation

Logiciel de la commande pour PC destiné a la programmation, |'archivage et la formation
e | icence a un poste avec pupitre d'origine de la commande

e Licence a un poste avec utilisation du clavier virtuel

e |icence de réseau avec utilisation du clavier virtuel

e \/ersion démo (utilisation a partir du clavier du PC — gratuit)

Logiciels pour PC

TeleService: Logiciel de diagnostic a distance, contréle a distance et commande a distance
TNCdiag: Logiciel pour diagnostic simple et rapide des erreurs

CycleDesign: Logiciel permettant de créer une structure de cycles personnalisée
TNCremoNT: Logiciel de transmission des données — gratuit
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— Options

Numéro | Option a partir ID Remarque
d'option logiciel
CN
34049x-
0 Additional axis 01 354540-01 | Boucles d'asservissement supplémentaires 1 a 8
1 353904-01
2 353905-01
3 367867-01
4 367868-01
5 370291-01
6 370292-01
7 370293-01
8 Software option 1 01 367591-01 | Usinage avec plateau circulaire
(pour MC 420) e Programmation de contours sur le corps d'un cylindre

e Avance en mm/min.

Conversions de coordonnées

e Inclinaison du plan d‘usinage, fonction PLANE
Interpolation

e Cercle sur 3 axes avec inclinaison du plan d'usinage

9 Software option 2 01 367590-01 | Usinage 3D

(pour MC 420) e Guidage du déplacement pratiqguement sans a-coups

e Correction d'outil 3D par vecteur normal de surface

¢ Modification position téte pivotante avec manivelle électronique en
cours d'exécution du programme; la position de la pointe de I'outil
reste inchangée (TCPM =Tool Center Point Management)

e Maintien de I'outil perpendiculaire au contour

e Correction du rayon d'outil perpendiculaire au sens de I'outil

e Déplacement manuel dans le systeme d'axe d'outil actif

Interpolation

e Droite sur 5 axes (licence d'exportation requise)

e Spline: Exécution de splines (polynéme du 3eme degré)

Durée de traitement des séquences 0,5 ms

18 HEIDENHAIN DNC 01 526451-01 | Communication avec applications PC externes au moyen de
composants COM
40 DCM Collision 02 526452-01 | Controle dynamique anti-collision DCM
(seulement avec MC 422B, MC 422C)
41 Additional language Langue de dialogue supplémentaire:
02 530184-01 | slovene;
03 530184-02 | slovaque;
03 530184-03 | letton;
03 530184-04 | norvégien;
03 530184-06 | coréen'’;
03 530184-07 | estonien
04 530184-08 | turc
04 530184-09 | roumain
42 DXF Converter 02 526450-01 | Importation et conversion de contours DXF
44 Global PGM Settings 03 576057-01 | Configurations globales de programme
45 AFC Adaptive Feed Control | 03 579648-01 | Asservissement adaptatif de I'avance
46 Python OEM Process 04 579650-01 | Application Python sur I"TNC?
48 KinematicsOpt 04 630916-01 | Cycles palpeurs pour |'étalonnage automatique des axes rotatifs
53 Feature content level 02 529969-01 | Niveau de développement

1 e !
! seulement avec mémoire vive a partir de 256 Mo

2 seulement avec mémoire vive partir de 512 Mo
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Vue d'ensemble

— Mise a jour de fonctions (upgrade)

A partir du logiciel CN 34049x-02, on peut
désormais dissocier les correctifs d'erreurs
et les améliorations de fonctions. Une mise
a jour du logiciel CN comporte en général
des correctifs d'erreurs.

Les nouvelles fonctions offrent assurément
une valeur ajoutée au confort d'utilisation
et a la sécurité d'usinage. Lors d'une mise
a jour du logiciel, vous avez bien entendu la
possibilité d'acheter ces nouvelles fonctions:

Mode de fonctionnement

Ces extensions de fonction sont
proposées sous forme de mise a jour de
fonctions (,,upgrade”) et sont activables a
I'aide de I'option , Feature Content Level
FCL

Par exemple, si une commande doit passer
du logiciel CN 34049x-01 a la version
34049x02, les fonctions marquées ,,FCL 02"
dans les tableaux suivants ne sont dispo-
nibles que si vous faites passer le Feature

Description

Content Level du niveau 01 au niveau 02.
Bien entendu, le Feature Content Level
actuel contient également les fonctions de
mise a jour (,,upgrade”) des précédents
logiciels CN.

Indépendamment de la version du Feature
Content Level, vous pouvez sélectionner
toutes les options contenues dans le logi-
ciel CN concerné.

En général 02

Gestion USB de supports de données externes (clés USB, disques durs, CD-ROM)

02 | DHCP (Domain host control protocol) et DNS (domain name server) possibles pour configuration-réseau

03 | TNCguide: Le systeme d'aide intégré. Les informations destinées a I'utilisateur sont disponibles
directement sur I''TNC 530 (seulement avec une mémoire vive a partir de 256 Mo)

04 | Affichage graphigue de la cinématique de la machine en modes de fonctionnement de déroulement
du programme

04 | Rotation de base 3D: Alignement des pieces en trois dimensions

1)

smarT.NC 02

Introduction de cycles de transformation des coordonnées

02 | Introduction de la fonction PLANE

02 | Contour de poche: Possibilité d'attribuer une profondeur séparée a chaque contour partiel

02 | Amorce de séquence avec aide graphique

03 | Editeur smarT.NC en mode de fonctionnement Mémorisation/édition de programme

03 | Usinage du contour de poche sur un motif de points

03 | Hauteurs d'approche programmables individuellement dans les motifs de points

03 | Cycles palpeurs 408 et 409 pour initialiser les points d'origine dans |'axe central d'une rainure ou
d'un oblong

03 | Configuration des parametres de palpage dans une UNIT 441 séparée

03| Réduction automatique de |'avance lors de |'usinage de contours de poche lorsque I'outil est en
pleine attaque dans la matiere

Dialogue conversationnel |02
Texte clair

Cycle 441 pour configuration globale des parametres du palpeur

02 | Filtres de points pour lisser les programmes CN créés sur un support externe

02 | Graphisme filaire 3D pour le contréle de programmes créés sur un support externe

02 | Déplacement manuel dans le systeme d'axe d'outil actif

03 | Cycles palpeurs 408 et 409 pour initialiser les points d'origine dans |'axe central d'une rainure/d'un oblong

03 | Cycle palpeur pour mesures tridimensionnelles. Les résultats de la mesure sont affichés au choix,
dans le systeme de coordonnées piece ou machine

"La fonction doit étre adaptée par le constructeur de la machine
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03 | Réduction automatique de I'avance lors de I'usinage de contours de poche lorsque I'outil est en
pleine attaque dans la matiere



— caractéristiques techniques

Caractéristiques techniques

Standard
Option

Option Windows XP

Eléments

(@]

Calculateur principal MC 422 C, MC 420

Calculateur principal MC 422 C & 2 processeurs

Unité d'asservissement CC 422, CC 424 B

Panneau de commande TE 530B, TE 520B, TE 535

Ecran couleurs plat LCD avec softkeys BF 150 (15,1 pouces)

Systéme d'exploitation

Systeme d'exploitation en temps réel HEROS pour commander la machine
Systeme d'exploitation PC Windows XP comme interface utilisateur

Mémoire

Mémoire RAM:

512 Mo pour les applications de la commande

512 Mo pour les applications Windows

Disque dur d'au moins 13 Go pour mémoire de programmes

Finesse d'introduction
et résolution d'affichage

Axes linéaires: jusqu'a 0,7 um
Axes angulaires: jusqu'a 0,0001°

Plage d'introduction

99999,999 mm (3.937 pouces) ou 99999,999° max.

Interpolation

Droite sur 4 axes

Droite sur 5 axes (licence d'exportation requise)

Cercle sur 2 axes

Cercle sur 3 axes avec inclinaison du plan d'usinage

Trajectoire hélicoidale: Superposition de trajectoire circulaire et de droite
Spline: Exécution de splines (polyndme du 3eme degré)

Durée de traitement
des séquences

3,6 ms (droite 3D sans correction de rayon)
Option: 0,5 ms

Asservissement des axes

Finesse d'asservissement de position: Période de signal du systéme de mesure de
position/1024

Durée de cycle pour I'asservissement de position: 1,8 ms

Durée de cycle pour I'asservissement de vitesse: 600 us

Durée de cycle pour I'asservissement de courant: 100 ps min.

Course de déplacement

100 m max. (3937 pouces)

Vitesse de rotation broche

60000 tours/min. (avec 2 paires de pdles)

Compensation des
défauts de la machine

Compensation linéaire et non-linéaire des défauts des axes, jeu, pointes a I'inversion sur
trajectoires circulaires, dilatation thermique
Gommage de glissiere

Interfaces de données

18

une interface V.24 / RS-232-C et V.11 / RS-422, 115 kbits/sec. max.

Interface de données étendue avec protocole LSV-2 pour commande a distance de
['"TNIC 530 via l'interface de données avec logiciel HEIDENHAIN TNCremoNT

Interface Fast-Ethernet 100BaseT

2 x USB

DNC HEIDENHAIN pour la commmunication entre une application Windows et I''TNC
(interface DCOM)

Diagnostic

Recherche simple et rapide des erreurs avec les outils de diagnostic intégrés

Température ambiante

de travail: 0 °C a +45 °C
de stockage: —-30 °C a +70 °C
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HEIDENHAIN ITALIANA S.r.l.
20128 Milano, ltaly

< +3902270751

E-Mail: info@heidenhain.it

HEIDENHAIN K.K.

Tokyo 102-0073, Japan

@ +81(3) 3234-7781
E-Mail: sales@heidenhain.co.jp

HEIDENHAIN LTD.

201 Namsung Plaza

(9th Ace Techno Tower)

345-30, Gasan-Dong, Geumcheon-Gu,
Seoul, Korea 153-782

= +82(2) 2028-7435

E-Mail: info@heidenhain.co.kr

Macedonia > BG

HEIDENHAIN CORPORATION MEXICO
20235 Aguascalientes, Ags., Mexico

= +52 (449) 9130870

E-Mail: info@heidenhain.com

ISOSERVE Sdn. Bhd

56100 Kuala Lumpur, Malaysia
@ +60 (3) 91320685
E-Mail: isoserve@po.jaring.my
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Vollstdndige Adressen siehe www.heidenhain.de
For complete addresses see www.heidenhain.de

HEIDENHAIN NEDERLAND B.V.
6716 BM Ede, Netherlands

© +31(318) 581800

E-Mail: verkoop@heidenhain.nl

HEIDENHAIN Scandinavia AB
7300 Orkanger, Norway

= +47 72480048

E-Mail: info@heidenhain.no

Machinebanks' Corporation
Quezon City, Philippines 1113
@ +63(2) 7113751

E-Mail: info@machinebanks.com

APS

02-489 Warszawa, Poland

© +48228639737

E-Mail: aps@apserwis.com.pl

FARRESA ELECTRONICA, LDA.
4470 - 177 Maia, Portugal

© +351 229478140

E-Mail: fep@farresa.pt

Romania > HU

00O HEIDENHAIN
125315 Moscow, Russia
@ +7 (495) 931-9646
E-Mail: info@heidenhain.ru

HEIDENHAIN Scandinavia AB
12739 Skérholmen, Sweden
@ +46 (8) 53193350

E-Mail: sales@heidenhain.se

HEIDENHAIN PACIFIC PTE LTD.
Singapore 408593,

= +656749-3238

E-Mail: info@heidenhain.com.sg

Slovakia > CZ

Posrednistvo HEIDENHAIN
SASO HUBL s.p.

2000 Maribor, Slovenia

© +386 (2) 4297216
E-Mail: hubl@siol.net

HEIDENHAIN (THAILAND) LTD
Bangkok 10250, Thailand

= +66 (2) 398-4147-8
E-Mail: info@heidenhain.co.th

T&M Miihendislik San. ve Tic. LTD. STi.
34738 Erenkdy-Istanbul, Turkey

@ +90 (216) 3022345

E-Mail: info@tmmuhendislik.com.tr

HEIDENHAIN Co., Ltd.
Taichung 407 Taiwan

= +886 (4) 23588977
E-Mail: info@heidenhain.com.tw

Ukraine > RU

HEIDENHAIN CORPORATION
Schaumburg, IL 60173-56337 USA
= +1(847) 490-1191

E-Mail: info@heidenhain.com

Maquinaria Diekmann S.A.
Caracas, 1040-A, Venezuela

@ +58(212) 6325410

E-Mail: purchase@diekmann.com.ve

AMS Advanced Manufacturing
Solutions Pte Ltd

HCM City, Viét Nam

© +84 (8) 9123658 - 8352490
E-Mail: davidgoh@amsvn.com

MAFEMA SALES SERVICES C.C.
Midrand 1685, South Africa

= +27 (1) 3144416

E-Mail: mailbox@mafema.co.za
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