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Editorial

Editorial

Cheres lectrices KLARTEXT,
chers lecteurs,

La tendance est aujourd’hui I'usinage
intégral, et cela pour une simple raison
. les temps d'usinage et de fabrication
sont considérablement réduits lorsque
les opérations de tournage et fraisage
sont exécutées sans démontage des
pieces. Mais combiner ces opérations
et une chose complexe et |'opérateur
doit en conserver la maftrise : la toute
nouvelle commande numérique TNC
640 pour fraisage-tournage vient a point
nommé pour aider |'opérateur dans cette
tache. Habillée de son nouveau design,
elle a été présentée pour la premiere
fois a I'EMO de Hanovre. Informez-vous
et lisez la présentation de nos produits
a la page 4.

Une grande partie de ce Klartext est
dédiée aux nouvelles fonctions de la
commande. Cela concerne aussi bien
la commande haut de gamme iTNC
530 que la TNC 620, ainsi que les com-
mandes pour tours MANUALplus 620 et
CNC PILOT 620 ; leur lot de nouvelles
fonctions pratiques ravira certainement
tous les utilisateurs.

Un autre temps fort a 'EMO a été la
présentation du nouveau design en
acier brossé qui habillera toutes les
commandes.

Toute la rédaction de Klartext vous
souhaite une
agréable lecture !
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La nouvelle TNC 640 — la commande
numérique haut de gamme HEIDEN-
HAIN de fraisage-tournage sur une
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Symbiose entre efficacité et confort

Nouvelle TNC 640 : I'union Fraisage + Tournage

Commande

HEIDENHAIN présente a I'EMO 2011 la nouvelle TNC
640. Pour la premiere fois, fraisage et tournage sont
réunis dans une méme commande TNC. La nouvelle
TNC 640 équipera les machines-outils pour I'usinage
intégral. Ce qui frappe tout d’abord, c’est son nouveau
design, son clavier remodelé, son panneau élégant en
acier brossé ainsi que son écran 19 pouces aux dimen-
sions généreuses. Comme toujours chez HEIDENHAIN,
ce sont les qualités intrinséques qui caractérisent les
produits. C’est le cas en particulier de la fagon simple
et rapide de basculer du mode fraisage au mode tour-
nage.

La tendance est aujourd’hui I'usinage intégral sur ma-
chines-outils. La combinaison des opérations de frai-
sage et de tournage représente un avantage d’ordre
économique ainsi qu’un gain de temps. Par contre, les
machines et les commandes deviennent plus com-
plexes. D’autre part, I'opérateur doit toujours garder la
 maitrise lors de la manipulation de sa machine. Pour
. cela, HEIDENHAIN a joué sur plusieurs registres pour
: que la manipulation reste simple et conviviale.
Que ce soit dans le design ou les fonctions
de la commande, le résultat est probant :
~ ; une excellente convivialité qui permet
* ‘ . d’éviter les erreurs en passant du
- ' fraisage au tournage.
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Nouveaux signes extérieurs

A I'EMO, I'observateur aura remarqué le
design moderne en acier brossé de laTNC
640, I'écran 19 " ainsi que les nouvelles
touches de forme bombée : le toucher
est agréable, la manipulation précise. La
sérigraphie est ineffacable méme dans les
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LaTNC 640 - la nou-
velle commande haut

de gamme HEIDENHAIN
pour le fraisage-tournage

Editeur optimisé pour une
manipulation claire et facile.

Un coup d'ceil rapide a I'éditeur HEIDEN-
HAIN permet a I'utilisateur d'apprécier la
nouvelle présentation : l'interface utilisa-
teur dispose maintenant d’onglets qui dif-
férencient les groupes de mode de fonc-
tionnement. Le dialogue de programma-
tion est plus proche de la fenétre d'exé-
cution du programme. Une surbrillance de
la syntaxe en différentes couleurs apporte
plus de clarté aux instructions, aux valeurs
de saisie et aux commentaires. Tout cela
contribue a une meilleure lisibilité des in-
formations pour I'opérateur de la machine.

Accéder rapidement aux
fonctions des Softkeys avec
smartSelect

La multiplication des fonctions entraine un
nombre de Softkeys plus important. La
nouvelle fonction smartSelect contribue
a ,organiser” les nombreuses softkeys
des différents niveaux. Elle les représente
sous la forme d'une arborescence. Bien
entendu, seules les fonctions qui sont
définissables dans le mode de fonctionne-
ment courant sont affichées. Un seul clic
sur la fonction souhaitée fait apparaitre
dans la partie droite de I'écran les infor-
mations détaillées.

Changer rapidement...

Les programmes pour l'usinage intégral
sont constitués d'opérations de fraisage,
percage et de tournage. Les développeurs
de HEIDENHAIN ont eu particulierement
a coeur de concevoir une commutation
simple entre les deux modes d’usinage.
Cela évite la création d'un programme
complexe : dans le programme CN, le bas-
culement du mode tournage au mode frai-
sage, et inversement, est possible grace a
des instructions standards en texte clair. Il
n'y a pratiguement aucune restriction, car
la commutation entre les deux modes est
indépendante de la configuration courante
des axes.

Dans le programme CN, vous passez
aussi souvent que souhaité du mode
tournage au mode fraisage au moyen
d'instructions en texte clair.



En mode fraisage, la programmation ne
change pas. En mode tournage, de nom-
breuses fonctionnalités sont issues des
commandes HEIDENHAIN pour tours.
C'est le cas des cycles de tournage qui
ont fait leurs preuves. Les contours de
tournage sont créés normalement en
conversationnel texte clair et peuvent
étre mémorisés dans un sous-programme
de contour, comme pour le fraisage. Pour
définir un contour dont la cotation n'est
pas conforme a la norme, la program-
mation libre FK est toujours la pour vous
aider. La palette des fonctions est complé-
tée par des éléments de contour tels que
gorges et dégagements et leurs dessins
d'aide correspondants.

Gréace aux qualités de la nouvelle TNC 640,
un opérateur qui possede une expérience
de fraisage avec la TNC pourra facilement
et rapidement réaliser des contours de
tournage.
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Nouveaux cycles de tournage

Des le début, de nombreux cycles per
formants équipent les commandes HEI-
DENHAIN pour les usinages récurrents.
Cela est également valable pour la nou-
velle TNC 640. Celle-ci dispose — en plus
des cycles connus de fraisage et de per
cage de la TNC — de nombreux cycles
de tournage intelligents qui permettent
de programmer, méme facilement, des
opérations complexes. Pour cela les per
formances existantes des commandes
HEIDENHAIN pour tours y ont contribué.
Les géométries d'outils définies dans le

... avec un confort particulier

Lors du passage d'un mode a l'autre, |l
ne faut pas que I'opérateur soit obligé de
faire des manipulations ou des calculs. La
TNC 640 se charge de toutes les opé-
rations : elle adapte toutes les vues de
représentation au mode correspondant.
Cela concerne également, en plus de I'af-
fichage du graphique de programmation,
le changement d'affichage de la position
au diametre. Le point d'origine peut étre
initialisé automatiquement au centre du
plateau circulaire. Des fonctions propres a
la machine peuvent étre activées, comme
le blocage de la broche.

Les fonctions qui sont communes au
tournage et au fraisage conservent leurs
désignations propres, méme en cas de
changement de mode d'usinage.

Exemples :
M144 est active dans les deux modes
pour l'inclinaison des axes avec un
outil incliné. Lors du tournage avec un
outil incling, laTNC 640 tient compte
de I'angle d'inclinaison pour éviter
d’endommager le contour.
Si le méme outil doit étre utilisé pour
un tournage extérieur et intérieur,
celui-ci est inversé a l'aide du cycle
800 sans avoir a changer son orienta-
tion dans le tableau d’outils. LaTNC
640 recalcule la disposition des axes
et positionne correctement |'outil de
tournage dans la broche de fraisage.

tableau d'outils de tournage sont prises
en compte dans les cycles de tournage,
évitant ainsi d’endommager le contour.

En plus des cycles de fraisage, la nouvelle
TNC 640 dispose de nombreux cycles de
tournage :

Multipasses longitudinales
Multipasses transversales
Gorges

Gorges de contour
Tournage de filets




Objectif : résoudre des
opérations complexes le plus
simplement possible

Avec cette commutation simple entre
les deux modes, HEIDENHAIN est res-
tée fidele a son concept de base vis-a-vis
de l'utilisateur : les fonctions d'une com-
mande numérique doivent se caractéri-
ser par leurs aptitudes a étre utilisées de
maniére pratique. Plus les opérations sont
complexes, et plus la représentation doit
étre claire et la manipulation aisée.

Enfin, il n'y a pas que l'usinage intégral
sur des machines-outils performantes qui
doit étre particulierement efficace, mais

également ['élaboration de programmes
ainsi que les réglages. La nouvelle com-
mande TNC 640 projette dans le futur les
concepts qui ont fait leurs preuves — et
crée ainsi une association fraisage-tour-
nage facile a utiliser pour |'opérateur.

Perspective

La TNC 640 débutera sa carriéere a I'EMO
2011 de Hanovre. Les premiéres TNC
640 seront livrées aux constructeurs au
début 2012. La rédaction de Klartext est
déja impatiente de connaitre les premiers
témoignages et tiendra naturellement ses
lecteurs au courant des évenements les
plus récents.

TNC 640 en bref

La nouvelle commande haut de gamme
est congue pour l'usinage a grande vi-
tesse 5 axes sur des machines pouvant
étre équipées au maximum avec 18
axes. Equipée des fonctions de fraisage
connues des TNC ainsi que celles de tour
nage, la nouvelle TNC 640 est une com-
mande numérique performante destinée
a l'usinage intégral.

La nouvelle TNC 640 est basée sur une
nouvelle plateforme Hardware entiére-
ment numérique. Tous les composants
sont interconnectés au moyen d’'une inter
face numérique. Le concept d'intercon-
nexion numeérique crée les conditions opti-
males pour associer une grande précision
et une qualité de surface avec de grandes
vitesses de déplacement.

La nouvelle TNC 640 est équipée d'un cal-
culateur performant. Le temps de traite-
ment d'une séquence est de 0,5 ms. Un
disque dur d'une capacité max de 138 Go
sert a mémoriser les programmes CN.



La nouvelle génération de palpeurs HEIDENHAIN

Le meilleur des deux mondes

En général, quand deux solutions se
présentent, il faut choisir. Mais peut-
on choisir les deux ? HEIDENHAIN
s’est décidé pour les deux meilleures
solutions : avec la nouvelle génération
de palpeurs, la transmission du signal
est combinée. La meilleure solution est
choisie en fonction du critere suivant
:transmission du signal de palpage
sur une grande distance ou transmis-
sion avec précision. Ainsi, I'utilisateur
est slr d’acquérir les positions avec
encore plus de précision.

Un usinage précis de pieces est au-
jourd’hui indissociable de I'utilisation des
palpeurs de mesure. Ceuxci, associés a
la commande numérique, mesurent avec
exactitude la position et |'orientation des
pieces. Cette information permet de dé-
gauchir facilement la piece a usiner et de
définir son point d'origine. Les signaux de
palpage doivent étre transmis a la com-
mande avec rapidité et sécurité. Cela pose
parfois quelque probleme. Lorsque les
distances de transmission sont grandes,
ou p. ex. quand le palpeur entre dans une

piece de grande dimension, la transmis-
sion peut étre interrompue. Dans ce cas,
aucune information n'est transmise a la
commande.

La nouvelle génération de palpeurs, TS
460 (palpeur pieces) et TT 460 (palpeur
outils), fonctionne selon deux principes
différents : voie infrarouge et transmis-
sion radio. Cela ne parait pas extraordi-
naire. Pourtant, la combinaison des deux
modes dans un seul appareil est un avan-
tage précieux. Le mode de transmission
qui convient est sélectionné en fonction
du signal. Avec comme conséquences :

Une économie d’énergie

Une baisse notable de la consommation
en courant. En fonction du trafic radio, la
durée de fonctionnement peut doubler
par rapport au TS 440. Le mode Standby
graduel contribue efficacement a une
économie d'énergie. Le mode le plus éco-
nomique est déja atteint au bout d'une
demi-heure. Et lorsque les batteries sont
vides, on les change tout simplement.
Sans outils — une piéce de monnaie suffit.

Une polyvalence

Pas de limite dans les applications, que ce
soit les fraiseuses, les tours ou les recti-
fieuses, les centres d'usinage fermés ou
les machines de grandes dimensions ou-
vertes. De nouvelles utilisations sont pos-
sibles : les nouveaux palpeurs peuvent par
exemple étre positionnés a l'intérieur d'un
alésage sans perte de signal.

Un produit innovant

Les avantages de chacun des deux modes
de transmission sont exploités en fonc-
tion du signal. Les signaux non critiques
au niveau du temps, comme les mises
en service et hors service, sont générale-
ment transmis par voie radio Le signal de
commutation est transmis par onde radio
(pour les grandes distances) ou par infra-
rouge avec rapidité et sécurité

En marge de ce systéme hybride, HEIDEN-
HAIN propose également deux nouveaux
systemes avec cébles. Le palpeur piéces
TS 260 - au choix avec une sortie de cable
radiale ou axiale — et le palpeur outils TT
160. Ces deux "petits" palpeurs délivrent
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des signaux de commutation qui n‘ont be-
soin ni d'interface ni d'amplificateur

La nouvelle unité EmetteurRécepteur SE
660 fait partie également de la nouvelle
génération En fonction de I'application,
['unité Emetteur-Récepteur est installée
soit dans le volume d'usinage — lors de
I"utilisation des modes radio et infrarouge,
ou a l'extérieur de la machine — avec I'uti-
lisation du mode radio uniquement. La SE
660 se retire simplement de son support
grace a un clip. Il est ainsi possible de sé-
lectionner de maniere confortable un ca-
nal de fréquence libre aprés avoir scanné
|"environnement radio.

Des améliorations notables ont été appor
tées aux nouveaux palpeurs en plus de la
combinaison des deux modes de trans-
mission : les nouveaux palpeurs sont plus
petits, plus compacts et possedent un plus
grand degré de liberté. Le capteur optique
sans usure qui a fait ses preuves est équipé
d'un systeme de lentilles amélioré. De plus,
un préamplificateur a été intégré. Comme
dans tous les palpeurs pieces, un nouveau
dispositif de soufflage a été intégré dans les
nouveaux palpeurs : |'air comprimé ou le fi-
let de liquide de refroidissement évacue les
copeaux a |'endroit du palpage, permettant
une sécurité accrue du processus.

—

TT 460 k
|
.
—
il

TS 260 (axial)

TS 260 (radial)

Protection des palpeurs pour
une haute précision

Une collision légere du palpeur avec la
piece ou le dispositif de fixation peut faci-
lement intervenir dans les volumes d’usi-
nage ou la visibilité est faible. Un nouvel
adaptateur mécanique entre le systeme
de palpage et |'attachement autorise de
légeres collisions. Un stop est alors trans-
mis a la commande, qui démarre alors
automatiguement un nouveau cycle d'éta-
lonnage.

Palpeurs faciles a utiliser

Transmission infrarouge et transmissions
radio — intégrées dans un seul palpeur.
Ce développement apporte de nombreux
avantages a |'opérateur. Entre autres : ces
nouveaux palpeurs sont faciles a utili-
ser en plus de leur grande reproductibi-
lité. Lors de palpages fréquents, ce qui
est courant en rectification, le capteur
optique sans usure se rentabilise en peu
de temps. Lopérateur de la machine de-
vient rapidement opérationnel avec les
palpeurs HEIDENHAIN : aucun réglage
n'est nécessaire pour les palpeurs outils
comme les TT 160/TT 460. lls sont préts
immédiatement apres l'installation et
|"étalonnage.

D)

Avantages de la transmission radio
A une fréquence de 2,4 GHz, la trans-
mission radio est possible sur une
grande distance, typiqguement 15 m.
Pourtant, dans la pratique et dans des
conditions idéales, de plus grandes
portées sont possibles. Le protocole de
transmission standard, comme p. ex.
WLAN, n’est pas soumis a une licence.
Une erreur d'identification des signaux
est quasiment impossible grace a un
adressage unique. L'émetteur peut
donc transmettre des signaux sans étre
visible par le palpeur. Celui-ci peut donc
se trouver a l'intérieur de pieces de
grande dimension.

Avantages de la transmission
infrarouge

La transmission infrarouge permet d'ob-
tenir des valeurs de mesure précises,
car le signal de commutation est trans-
mis de maniere rapide et constante. Le
nouveau protocole infrarouge est insen-
sible aux interférences lumineuses.

Les différents nouveaux
palpeurs

Palpeurs piéces :
TS 460 avec transmission radio/
infrarouge vers |'unité EmetteurRé-
cepteur SE 660 pour changement
d’outils automatique
TS 260 avec céble pour changement
d'outil manuel

Palpeurs outils :
TT 460 avec transmission radio/infra-
rouge vers |'unité EmetteurRécep-
teur SE 660
TT 160 avec céble



Nouveau design des commandes HEIDENHAIN

e critéere humain

Offrir a I'opérateur la simplicité d’emploi avec des
applications proches de la pratique reste I’'exigence de
HEIDENHAIN. S'y ajoute le design. Lutilisation d’une
commande joue un réle important, car 'ergonomie et
I’'esthétique doivent étre en harmonie avec l'interface

homme-machine. Un design agréable contribue a la
sécurité lors de I'utilisation et par conséquent a I’accrois-

sement de la productivité. Pour cette raison, HEIDEN-

HAIN I’a présenté a 'lEMO sur toutes les commandes
numeériques.

Les commandes actuelles iTNC 530, TNC
620, la nouvelle commande de fraisage-
tournage TNC 640 et la commande de
tournage CNC PILOT 620 se distinguent
a 'EMO avec leurs nouveaux pupitres en
acier brossé. La surface plane est proté-
gée avec un revétement spécial. Celui-
ci est insensible aux salissures qui sont
monnaie courante dans les ateliers.

Les touches également ont été remode-
lées : rectangulaires, légerement arron-
dies et bombées — ergonomiques et pré-
cises. Une diode LED a été ajoutée au
dessus de chaque touche du pupitre de
commande de la machine. Elle indique
immédiatement a |'opérateur la fonction
actuellement active. Vous ajustez les
avances rapides et les vitesses de broches
avec des potentiométres de diameétre plus
grand pour une meilleure préhension. Une
prise USB 2.0 a été ajoutée sur le pupitre
de commande. On pourra directement et
facilement y connecter une clef USB ou
un dispositif de pointage.

Comparaison des
commandes TNC

Les besoins en fabrication sont divers. Les
exigences de |'utilisateur également. HEI-
DENHAIN propose des commandes pour
chaque cas d'utilisation et répond ainsi
aux exigences spécifigues de qualité et
de fonctionnalité des clients. C'est le cas
de toutes les commandes, de la version
compacte a la version haut de gamme.
Les points communs de ces commandes
sont l'accroissement de lI'efficacité, la
baisse des colts dans |’entreprise ainsi
que la fiabilité du matériel.

TNC 320 et TNC 620 —
Compactes, mais

TNC 320 et TNC 620 sont des com-
mandes compactes, polyvalentes. Ces
commandes de contournage destinées
aux fraiseuses universelles et aux per-
ceuses proposent [|'habituelle convivia-
lité HEIDENHAIN. Les domaines d'ap-
plication sont les fabrications unitaires
et de série, la recherche, la fabrication
de prototypes ainsi que les laboratoires
d’essais.

Son concept d'utilisation flexible permet a
|"utilisateur de choisir entre une program-
mation au pied de la machine en dialogue
conversationnel HEIDENHAIN texte clair
et une programmation externe.

Nouveau design, nouveau clavier et

pupitre élégant en acier brossé

Avec ses sorties de consignes analo-
giques, la TNC 320 est particulierement
bien adaptée a la rénovation des ma-
chines-outils.

La TNC 620, grace a son concept digi-
tal, maitrise I'ensemble du systeme
d'entrainement de la machine.

TNC 640 - la nouvelle
commande de fraisage-
tournage

La TNC 640 a été présentée pour la
premiere fois a I'EMO 2011. Son prin-
cipal atout : elle a été congue pour les
machines qui doivent exécuter des opé-
rations combinées de fraisage et de
tournage ! Elle propose des fonctions
performantes, avec lesquelles, dans un
programme CN, vous pouvez basculer
facilement d'un mode a l'autre.

Vous créez les contours de tournage a
usiner avec I'habituel conversationnel
HEIDENHAIN texte clair. Des éléments
de contours spécifiques au tournage
(gorges, dégagements, dégagements
de filetage) sont disponibles. Des opéra-
tions de tournage plus complexes sont
programmables au pied de la machine a
I'aide des cycles de tournage.

Des commandes numériques exclusive-
ment réservées au tournage sont propo-




sées par HEIDENHAIN : la MANUALplus
620 et la CNC PILOT 620 pour les tours a
cycles et les tours CNC.

L'iTNC 530 - la perfection dans
le fraisage

L'iTNC 530 de HEIDENHAIN est dans le
peloton de téte des commandes pour
fraiseuses. C'est la solution optimale
pour répondre aux entreprises exigeant
des procédés de fabrication pointus. Pour
cela, des fonctions variées sont dispo-
nibles pour |'usinage sur fraiseuses uni-
verselles, 'usinage grande vitesse (HSC,
High Speed Cutting), I'usinage 5 axes avec
téte pivotante et plateau circulaire sur les
grandes machines et centres d’usinage.

Ici, le mot PRECISION est écrit en grosses
lettres : on obtient des surfaces parfaites
méme dans les détails. Un guidage opti-
misé des mouvements, des temps de
traitement de séquence courts ainsi que
des algorithmes spéciaux pour les asser
vissements permettent a I'i'TNC 530 de
d'atteindre ces performances.

L' iTNC 530 marque des points dans la
sécurité des procédés et la vitesse d'usi-
nage grace a des fonctions performantes.
Exemples : le controle dynamique de col-
lision DCM (option) exerce dans la zone
d'usinage une surveillance cycliqgue des
collisions avec les composants de la ma-
chine et les dispositifs de serrage. Avec
I'asservissement adaptatif d’avance AFC
(option), I''TNC asservit automatiqguement
I'avance de contournage — uniguement
en fonction des conditions de coupe.
Cela optimise les temps d'usinage et les
temps d'utilisation des outils, tout en pré-
servant la machine.

LiTNC 530 - mainte-
nant disponible avec
le nouveau design en
acier brossé

L'ITNC 530 —une
décennie de succes

Depuis I'avénement du nouveau
concept Hardware présenté a I'EMO,
les applications les plus diverses se
cumulent avec succes.

Retour en arriére : pour la premiére fois
en 2001, le calculateur principal MC de
la CN, séparé de I'unité d'asservisse-
ment CC, a été présenté. Il était équi-
pé de l'architecture performante des
processeurs Intel (iTNC = TNC avec
architecture des processeurs Intel). La
manipulation et la programmation ont
été concues de maniére a étre com-
patibles avec les versions précédentes
; I'opérateur de la machine peut ainsi
garder ses habitudes liées au concept
de base. A chaque fois, quelques nou-
velles fonctions ont été rajoutées per
mettant a I'i'TNC d'usiner plus rapide-
ment et plus précisément que les ver
sions précédentes. Les avantages pour
I'utilisateur : des programmes longs
peuvent étre transmis et édités, des
programmes complexes peuvent étre
vérifiés de maniére simple et rapide.
Bien entendu, toutes les autres fonc-
tions d'usinage ont profité de ce gain
de performance et de vitesse. Que ce

soit I'usinage grande vitesse, les opéra-
tions d’usinage complexes dans la fabrica-
tion de moules ou d'outillages, I'usinage 5
axes de forme 3D ou dans ,un plan incli-
né" Quant aux applications, il n'y a aucune
restriction.

L'usinage avec I'iTNC est varié et flexible,
les applications sont diverses et origi-
nales. Les exemples figurant dans les
derniers Klartext montrent la diversité des
applications :

m Lentreprise Suisse Robert Ott AG
fabrique des instruments chirurgicaux
de haute précision. Ceux-ci possédent
des formes particulierement com-
plexes et sont utilisés lors d'opérations
compliquées. (Klartext - édition 52)

= Le constructeur automobile BMW
utilise I''TNC 530 pour la fabrication
d'outillages de grandes dimensions.
(Klartext - édition 51)
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Nouveau logiciel CN 340 49x-07

Union de Smart avec le
Conversationnel , et autres
nouvelles fonctions remar-
quables de I'l'TNC 530

Deux mondes grandissent en =i Programming and editing
parallele ! Tool call
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gramme conversationnel. Dans le mode

smart, méme |'usinage des fichiers DXF

o - SELECT TooL
en liaison avec le convertisseur DXF est =

EHl NAME

possible de maniére simple.

Comment cela fonctionne t-il ? Tout simple-
ment : lorsque le formulaire est enregistré,
I''TNC 530 insére toutes les séquences
conversationnelles texte clair de cette étape avec les champs de saisie
d'usinage. Vous pouvez modifier a souhait
votre programme : soit dans la séquence
CN, soit dans le formulaire smarT.NC.

[ ]
Formulaire smarT.NC

correspondants a l'unit

Exemple de programme

p—— |smarT.NC! Defining positions — X
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LiTNC a pris le bon virage
(Option tournage interpolé)

Le tournage interpolé représente une
réelle alternative a certaines opérations
d'usinage, comme par exemple |'usinage
de brides ou d'épaulements. Ses avan-
tages : vous n'avez pas a centrer une
piece asymétrique sur un tour, des outils
spéciaux ne sont pas nécessaires, vous
économisez des temps de réglage et bien
plus encore.

Comment fonctionne le tournage
interpolé ?

Lors du tournage interpolé, le tranchant
de I'outil décrit une trajectoire circulaire.
Le tranchant est toujours orienté vers

le centre de rotation. Vous pouvez ainsi
réaliser n'importe quelle surface de révo-
lution dans un plan quelconque.

Le nouveau cycle de tournage interpolé
290 , adapté a la finition, fonctionne de la
maniére suivante :

m Définir un point de départ et un point
d'arrivée de |'usinage.

® | e centre de rotation est le point de
départ dans le plan d'usinage lors de
I'appel du cycle.

® |es surfaces de révolution peuvent
étre pentues avec un congé de raccor-
dement.

Il est possible de définir facilement une
stratégie d'usinage : de l'extérieur vers
I'intérieur, ou inversement ou du bas vers
le haut et inversement.

0496

- -

Définissez le départ et la fin du contour et
les autres parametres, I'angle de la surface
de révolution (Q495) ainsi que le congé de
raccordement — et le tournage interpolé peut
démarrer.

Visualiser un modele CAO“
(option)

Cette opération n'est pas toujours aussi
simple. Le passage obligé est souvent le
poste de CFAO. La nouvelle visionneuse
de CAO 3D de I''TNC 530 le permet plus
rapidement. Vous pouvez voir les modeles
de CAO directement dans I'écran de la
commande. Le fichier peut étre soit sur le
disque dur de I'i'TNC ou sur une mémoire
externe. Vous pouvez alors vérifier facile-
ment les détails des modeles 3D ou les
dispositifs de serrage.

m Choisissez au moyen du gestionnaire
de fichiers de I'iTNC un format de
données CAO (STEPR IGS ou IGES) - la
visionneuse CAO 3D s'ouvre automa-
tiguement.

m Utilisez les fonctions de décalage,
rotation et zoom pour pouvoir visuali-
ser les détails souhaités

L R Tt =T Tt o e L G |

Nouveau dans
I'ITNC : la vision-
neuse CAO 3D
(pour la version
HSCI de I''TNC
530 et la nouvelle
version de logiciel
606 42x-02)

e

Nouveau cycle tracé de contour — pour la fabrication
de moules de grandes dimensions pour I'automobile !

LiTNC 530 évolue constamment avec
|'ajout de cycles, répondant ainsi aux
nouvelles exigences dans l'industrie. Un
exemple est le tracé de fin de piéce sur
les outils de découpe et d'emboutissage.
La particularité du contour de fin de piece
est qu'il impose a l'outil de se déplacer
dans l'axe Z, c'est-a-dire dans |'axe de
|"outil, car la découpe ou I'emboutissage
ne se fait pas a une hauteur Z constante,
mais avec une Vvariation importante.
Avec le nouveau cycle 276 TRACE DE
CONTOUR 3D, ces contours 3D peuvent
étre créés facilement, surtout lorsque cer
taines zones doivent étre reprises avec un
outil plus petit.

Le convertisseur DXF est également
adapté : un transfert de contours ou de
parties de contour de programmes en
conversationnel issus de systémes FAO
est maintenant possible.

m Dans le cycle 25 TRACE DE CONTOUR
définissez le contour a usiner dans un
sous-programme.

m Dans le cycle 270 DONNEES DE
CONTOUR définissez I'accostage du
contour, le mode d’usinage et la cor
rection de rayon d’outil.

m Appelez le cycle 276 TRACE DE
CONTOUR 3D.

® | e tracé de contour 3D peut étre usiné
avec ou sans prise de passe.
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Sélection graphique des
contours (option)

Vous souhaitez visualiser dans le conver
tisseur DXF un programme conversation-
nel qui a été créé sur un systeme FAO ?
La aussi, vous pouvez éviter le passage
sur le poste FAO. Car maintenant, vous
pouvez également sélectionner dans la
TNC les trajectoires d'outils d'un systeme
FAO.

La sélection de contours issus de fichiers
DXF est une fonction que I''TNC 530 mai-
trise depuis déja de nombreuses années
. sélectionnez une partie de contour et
I'enregistrer en tant que programme CN.
Ce nouveau programme CN peut étre usi-
né directement ou intégré dans un cycle
tracé de contour.

Pour quelle application? Cette fonction
est incontournable si une reprise d'usi-
nage avec un outil plus petit est néces-
saire dans une partie de contour ou
encore lorsqu’une zone de forme 3D doit
étre usinée.

Du nouveau dans le convertisseur DXF :

® Mode de sélection plus rapide :
sélectionnez plus rapidement et plus
précisément les contours et les posi-
tions d'usinage.

m Visualiser plus rapidement :
affichez avec quel outil il est possible
d’usiner un contour dans tous les cas.
L'affichage d'état indique le plus petit
rayon du contour.

m Sélectionner plus rapidement :
choisissez les contours présélection-
nés au moyen de |'arborescence.

Nouveau dans le
convertisseur DXF :
les éléments

de contour d'un
systéme CAO
sont sélectionnés
graphiquement et
mémorisés dans
un programme CN
séparé.

Positioning with n
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Nouvelles fonctions pour la gestion d'outils étendue (option)

Est-ce que vous échangez parfois des don-
nées au moyen de fichiers CSV ? Limpor
tation et I'exportation de fichiers CSV est
maintenant possible dans le mode de ges-
tion d'outils étendue. CSV est un format
de fichier texte qui signifie Comma Sepa-
rated Values. Les fichiers peuvent étre ou-
verts et mémorisés dans MS Excel. Avec
cette nouvelle fonction, un échange de
fichiers de structure simple est possible,

anl.data input | Frourasnine
ara ediline
-1169.803 2 -560.000] L0
+B.808 —
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S1 8.888 5\
| T Teae e e |
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en particulier lorsque vous mesurez vos
outils avec un banc de préréglage d'outils.

Attention lors d'un effacement ! Les don-
nées d'outils peuvent étre maintenant effa-
cées de fagon sure et rapide. Les données
d'outils a effacer sont affichées dans une
fenétre auxiliaire. Vous pouvez ainsi vous
assurer gque vous n'effacez pas par mé-
garde des données importantes.

Nouveaux cycles

Nouveau cycle de gravure 225

Créez simplement des textes ou des
numéros de série. Dans le cycle, vous
introduisez le texte souhaité au moyen de
parametres. Le texte peut étre gravé sur
une droite ou un arc de cercle.

Cycles de fraisage de filet 262,263,

264 et 267

Une avance spécifique est maintenant
disponible pour |‘approche tangentielle
du filet. Ainsi I'avance de fraisage suivant
|'approche peut étre plus grande afin de
réduire les temps d’usinage, en particulier
pour les petits diamétres de filetage.

Cycles KinematicsOpt 451 et 452
(option)

Des algorithmes d'optimisation plus ra-
pides réduisent les temps de mesure. De
méme, |'optimisation de position est faite
en méme temps que |I'optimisation angu-
laire. Les erreurs des décalages détermi-
nées sont maintenant disponibles dans
des parametres de résultats pour une
exploitation ultérieure programmée.

Encore plus de nouveautés

Configurations globales de pro-
gramme GS (option)

Dans le formulaire des configurations glo-
bales de programme, un bouton supplé-
mentaire est disponible avec lequel vous
pouvez définir si vous souhaitez annuler
les valeurs de déplacement dans |'axe vir
tuel lors d'un changement d'outil.

Gestionnaire de fichiers : gestion des
archives ZIP

Dans le gestionnaire de fichiers, vous
pouvez maintenant créer des archives ZIP.
pour archiver des fichiers inutilisés. Bien
entendu, vous pouvez ouvrir les archives
ZIP et en extraire les fichiers compressés.

Usinage de palettes

Lors d'usinage orienté outils en liaison
avec les tableaux de palettes, vous pouvez
cacher les pieces individuellement. Pour
cela, un nouveau code est disponible.
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TNC 620 — vers une précision accrue

Le confort d’utilisation et la program-
mation en conversationnel texte clair
ou au moyen d’une programmation
externe prédestinent laTNC 620 a
I’équipement, en particulier, des frai-
seuses universelles et des perceuses.
Dotée d’une grande polyvalence,
laTNC 620 peut étre utilisée dans
divers domaines tels que la produc-
tion de piéces unitaires ou de séries,
la fabrication d’outillage, les centres
d’essai ou encore les centres d’ap-
prentissage Maintenant, des pré-
cisions d’usinage plus importantes
sont également possibles avec la TNC
620 avec la fonction KinematicsOpt.
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LaTNC 620 - mainte-

nant disponible avec le
nouveau design en acier

brossé

KinematicsOpt — disponible
également dans laTNC 620
(option)

La fonction logicielle KinematicsOpt (op-
tion) intégrée dans I''TNC 530 est main-
tenant disponible dans la TNC 620. La
machine doit avoir été préparée a cet effet
par le constructeur. Une grande précision
d'usinage peut étre maintenant garantie
durablement grace a l'intégration de Kine-
maticsOpt dans la TNC620. Un cycle de
palpage 3D mesure les axes rotatifs de
votre machine de maniere entierement
automatique.

Les écarts par rapport a la
cinématigue posent un pro-
bléme récurent en fabrication.
lls sont dus essentiellement a
des contraintes mécaniques
ou des fluctuations de tempé-
rature. Les grandes précisions
palpeur HEIDENHAIN
ainsi que de la bille de cali-
bration HEIDENHAIN rigide
permettent de mesurer rapi-
dement les modifications de
la cinématique, et de les com-
| penser. La machine peut ainsi

guider I'outil sur un contour
programmeé avec encore plus
de précision. Résultats : effi-
cacité et précision accrues.

Son fonctionnement : indépendamment
du fait que l'axe rotatif soit, sur le plan
mécanique, un plateau circulaire ou un
axe de broche, une bille de calibration est
fixée a un endroit quelconque sur la table
de la machine Lors de la définition du
cycle, vous définissez séparément pour
chaque axe rotatif la plage et la résolution
de mesure.

Tout le reste est géré par laTNC : le dérou-
lement du cycle, le calcul de la précision
de pivotement statique ainsi que l'enre-
gistrement dans les constantes corres-
pondantes de la machine.

Lors de la procédure de calibration sui-
vante, vous pouvez réutiliser immédiate-
ment les valeurs de correction détermi-
nées. Pour cela, vous devez simplement
définir un code qui servira a protéger
vos données. En introduisant ce code,
vous pouvez confirmer |'écrasement des
données. Un fichier de protocole détaillé
mémorise en plus vos données. A chaque
instant, vous pouvez, en plus des valeurs
introduites, avoir acces aux valeurs mesu-
rées, a la dispersion optimisée (pour la
précision de pivotement statique) ainsi
qu'aux données de corrections effectives.
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Positionner la pointe de |'outil
avec la fonction TCPM (option)

Un autre point fort concernant |'usinage 5
axes est FUNCTION TCPM, une variante
de la fonction M128. Avec la fonction
TCPM, vous pouvez définir le comporte-
ment de la TNC 620 lors du positionne-
ment des axes rotatifs. Contrairement a la
fonction M128, vous pouvez méme définir
individuellement I'action des différentes
fonctionnalités :

L'action de |'avance programmée se
rapportant a la pointe de |'outil ou au
contour : FTCP /F CONT.
Linterprétation dans le programme

CN des coordonnées des axes rotatifs
en tant qu'angle d'axe ou angle dans
I'espace : AXIS POS / AXIS SPAT.
Interpolation d’'axe ou vectoriel entre la
position de départ et la position finale :
PATHCTRL AXIS / PATHCTRL VECTOR.
Linterpolation d'axe guide la pointe

de I'outil sur une droite. Linterpolation
vectorielle guide la pointe de I'outil sur
une droite, et I'enveloppe de I'outil le
long d’une surface plane résultant de
la position initiale et finale.
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Le travail encore plus facile
avec plus de fonctions dans la
TNC 620
Graphique de test
Le graphique de test permet d'ajus-
ter la vitesse de simulation avec les
softkeys. Vous pouvez ainsi réduire la
vitesse de test aux endroits critiques
pour mieux controler la piece usinée.
En plus de la vitesse réglable, vous
pouvez maintenant améliorer la repré-
sentation graphique avec la souris
(Inclinaison, Panoramique, Zoom). De
plus, les trajectoires d'outils peuvent
étre visualisées. Une nouvelle regle
est affichée autour du brut.
Cycles de palpage
Les cycles de palpage peuvent
maintenant étre utilisés dans un plan
incliné.
Tableaux d’outils
La fonction d’'importation permet
maintenant de lire et convertir des
tableaux d’outils de I''TNC 530 dans la
TNC 620.

Programmation paramétrée Q

Vous pouvez maintenant travailler

avec des variables locales QL et réma-

nentes QR.

- Les parametres locaux QL ne sont
actifs que dans les programmes ou
ils sont définis.

- Les parametres rémanents QR
agissent aussi longtemps qu'ils
n‘ont pas été réinitialisés, méme
aprés une coupure d'alimentation.

Changement d’outils automatique

aprés le dépassement de la durée

d'utilisation

Avec la nouvelle fonction auxiliaire

M101, le changement d’outils par un

outil jumeau est exécuté apres le dépas-

sement de la durée d'utilisation pro-
grammée avec la poursuite de I'usinage.

Version Hardware
supplémentaire

A I'EMO 2011 a été présentée laTNC 620
dans une nouvelle configuration Hardware
et un clavier complet. Cette commande
devient encore plus attractive, également
pour les programmeurs DIN/ISO.
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Simple ou complexe : Fabriquer
les pieces de tournage de maniere
plus confortable et économique

A I’EMO 2011, il y a eu bien entendu des nouveautés concer-
nant les commandes numériques pour tours. La MANUALplus
620 et la CNC PILOT 620 présentent de nombreuses évolutions
permettant de gérer les fonctions des nouvelles machines ou
des usinages complexes. Comme d'habitude chez HEIDEN-
HAIN, la manipulation et la création de programmes restent
simples. La nouveauté est la possibilité d’usiner entiecrement
une piéce sans démontage a I’aide des fonctions d’usinage sur
la face arriere.

Retenir I'essentiel

Le nouveau design de HEIDEN-
HAIN est également appliqué aux
commandes pour tours MANUAL-
plus 620 et CNC PILOT 620 - avec
plus de convivialité et de sécurité
dans la manipulation.

Vous travaillez sur la com-
mande de votre tour et souhai-
tez des informations détaillées
sur certaines fonctions ?

Avec TURNguide, la nouvelle aide
contextuelle intégrée, vous avez
acces rapidement aux informations
du manuel d'utilisation — directe-
ment dans |'écran de la commande.

Vous souhaitez un apercu
plus clair de toutes les don-
nées d’un projet ?

Pas de probléme avec le répertoire
de projets | Tous les programmes
CN, DXF et contours ICP sont en-
registrés dans un seul dossier. Le
rangement ou le classement des
données est particulierement ra-
pide avec les fonctions optimisées
copier-coller ou couper-coller.
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Nouvelles possibilités
pour usiner des pieces
complexes

Comment usiner une vis d’ex-
trusion ou une vis transpor-
teuse a pas variable ?

Dans les cycles de filetage éten-
dus, un pas variable peut mainte-
nant étre introduit. Cela concerne
les modes apprentissage, smart.
Turn ainsi que DIN.

Vous souhaitez réaliser un usi-
nage multipans sur un tour ?

Utilisez pour cela la nouvelle op-
tion de synchronisation broche
G 270. La fonction synchronise la
vitesse de rotation angulaire de
deux broches ou plus. En plus,
un rapport de transmission ou un !
décalage particulier peuvent étre
définis. Cette option permet de |
réaliser de nombreuses opérations
d'usinage complexes sans démon-
tage de la piece. En effet, la syn-
chronisation permet le transfert
de la piece de la broche principale
a la contre-broche. Combiné avec
le cycle fraisage en roulant, vous
pouvez usiner des dentures exté-
rieures et des profils.

Taraudage en ,finesse” ou
avec un brise-copeau défini ?

La commande peut controler le
brise-copeau dans les nouveaux
cycles de taraudage G73 et G36.
Configurez simplement la profon-
deur du brise-copeau avec le para-
metre "P’ le retrait avec le para-
métre "1"

Que pouvez-vous encore faire
avec la commande ?

Dans le mode apprentissage, deux
fonctions bien pratiques ont été
ajoutées : d'une part des cycles
d'ébavurage sont maintenant dispo-
nibles pour I'axe C, d'autre part les
cycles de gravure peuvent étre uti-
lisés également en mode Teach-In.

Eviter simplement les
obstacles

Votre usinage nécessite plus
d’outils qu’il y a de places dis-
ponibles dans la tourelle ?

Maintenant, les commandes pour
tours peuvent également gérer
des systéemes de changement
manuel pour les tourelles d'outils..
Les porte-outils spéciaux disposent
de dispositif de fixation pour les
outils. Les outils peuvent étre
changés avec peu de manipulation
pendant |'exécution du programme
CN. Il est ainsi possible de travailler
avec plus d'outils que d'emplace-
ments disponibles dans la tourelle.

Que faire lorsque des marques
dues aux fréquences de réso-
nance apparaissent ?

La nouvelle fonction Vitesse fluc-
tuante G924 modifie la vitesse de
rotation dans une plage et un inter
valle de temps défini. Des réglages
conséquents atténuent |'effet des
fréquences de résonance.

Comment corriger rapidement
la largeur d’une rainure de cla-
vette ?

Avec la nouvelle fonction G976,
VOUS pouvez programmer une com-
pensation de désalignement dans
les axes X, Y et Z.. Cette fonction
peut servir également a réaliser un
arbre conique.

Usinage sur la face arriére

Avec les commandes pour tours
MANUALplus 620 et CNC PILOT
620, les pieces peuvent mainte-
nant étre intégralement usinées
sur les faces avant et arriere. De
nombreuses fonctions sont main-
tenant disponibles pour |'usinage
sur la face avant et la face arriére.
Pour cela, le parametre "WP  qui
signifie broche outil active, a été
rajouté dans les cycles. Lors d'une
nouvelle saisie, la broche d'outil
courante est enregistrée par défaut
dans les cycles. Les fonctions pour
les réglages tiennent compte éga-
lement de la broche d'outil active
et peuvent étre utilisées avec la
broche principale et la contre-
broche.

Bien entendu, I'éditeur ICP et la
simulation gérent I'usinage sur la
face arriere. La création de pro-
gramme est facilitée par des fonc-
tions supplémentaires de conver
sion, des fonctions G et M, ou
encore avec la fonction miroir des
parcours d’outils et des dimensions
d'outils ainsi que du décalage des
bruts et des piéces finies.

La nouvelle fonction ,,déplacement
sur butée fixe" sert a la prise de la
piece par la deuxieme broche mo-
bile ou a positionner la contrepou-
pée en butée sur la piece.

Le contréle du fourreau permet de
définir la pression maximale pour
un axe choisi. La contre-broche
peut servir par exemple de contre-
poupée intelligente.
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