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Editorial
Chers lecteurs,

Cette année, le salon EMO s'est
tenu sur le theme des systemes de
connexion pour une production intelli-
gente ("Connecting systems for intel-
ligent production'). Dans ce domaine,
HEIDENHAIN a regroupé ses innova-
tions les plus intéressantes sous le
nom de "Connected Machining". Ainsi,
découvrez dans ce numéro du Klartext
comment mettre vos machines en ré-
seau pour travailler encore plus effica-
cement. Notre reportage chez un utili-
sateur, Toolcraft, est d'ailleurs consacré
a un test, sur le terrain, d'une mise en
réseau ou le logiciel StateMonitor rend
les potentiels visibles et exploitables.

L'efficacité est également a l'ordre du
jour chez ulrich medical® : cette entre-
prise familiale, établie a Ulm, fait face
a des exigences tres particulieres dans
la fabrication de produits médicaux de
pointe.

L'entreprise GIF de Dortmund, quant
a elle, étonne par ses solutions peu
conventionnelles pour la fabrication de
roues dentées de précision.

Pour parvenir a développer de telles
solutions pour vos taches d'usinage,
vous devez maitriser votre outil de tra-
vail dans ses moindres détails. Aussi
vous proposons-nous de nombreuses
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CONNECTED MACHINING

Connected Machining permet de relier les points forts de Ia
technique de fabrication en atelier a I'ensemble de |'entreprise.

Connected Machining est le ga-
rant d’une fabrication dont les
étapes, depuis la conception
jusqu’a l'expédition, sont toutes
interconnectées. Avec Connected
Machining, l'utilisateur de TNC

a directement acceés a toutes les
données relatives a la demande
de fabrication sur le réseau de
l’entreprise, depuis sa CN. Il peut
alors faire bénéficier la chaine de
processus de son savoir-faire.

Avec la TNC 640, la solution "Extended
Workspace" et le logiciel StateMonitor, vous
avez une vue d'ensemble claire de toutes les
informations.

Connecter les
compétences

L'atelier se trouve au cceur de toutes les
compétences qui sont au service de la fa-
brication. C'est ici en effet que travaillent
a la fois le personnel qualifié et les uti-
lisateurs de TNC, qui programment les
usinages directement sur la commande
numeérique et qui sont les principaux res-
ponsables de la qualité des pieces usi-
nées et du respect des délais.

Pour mener a bien leur travail, ces per-
sonnes ont besoin d'avoir acces aux in-
formations importantes qui proviennent
notamment du service de conception,
du systeme de FAO et de la zone de
préparation des outils. De méme, leurs
collegues ont eux aussi besoin de cer-
taines données pour accomplir leur tra-
vail. Ainsi, le service d'expédition a par
exemple tout intérét a connaltre |'état
actuel d'une commande pour pouvoir
en planifier la li-
vraison. Quant a la
zone de prépara-
tion des outils, elle
doit pouvoir étre
informée de I'immi-
nence d'un change-
ment d'outils pour
étre en mesure de
préparer rapide-
ment les nouveaux
outils. Certaines
données sont aus-
si utiles au service
de contrble-qualité
a des fins de docu-
mentation.

Sachant cela, il est donc tout a fait lo-
gigue que l'atelier devienne le point de
croisée du flux d'informations au sein
de l'entreprise, d'une part, et de la ges-
tion numérique de la production, d'autre

part, et cela quelles que soient les so-
lutions IT déja disponibles ou celles qui
seront peut-étre développées a l'ave-
nir. C'est justement |'objectif visé avec
Connected Machining.

Relier de maniere simple
et personnalisée

L'interface  HEIDENHAIN DNC, I'op-
tion "Remote Desktop Manager" et le
logiciel StateMonitor sont les npiliers
de Connected Machining. En effet,
HEIDENHAIN DNC établit la liaison entre
le systeme de gestion et le systeme de
controle des marchandises tout en inté-
grant le logiciel StateMonitor dans le ré-
seau de I'entreprise. Parallelement, I'op-
tion "Remote Desktop Manager" permet
d'accéder a toutes les applications Win-
dows. En outre, les commandes TNC de
HEIDENHAIN proposent déja, en ver-
sion standard, de nombreuses fonctions
utiles au traitement des données, telles
que la visionneuse, qui permet de visua-
liser des fichiers PDF, des fichiers de
CAQ et des fichiers-images au format
STEP ou IGES, mais aussi un navigateur
web. Une simple connexion Ethernet
suffit alors a relier la commande au ré-
seau de |'entreprise.

Ces éléments vous fournissent une
base solide pour organiser votre chaine
de processus selon vos envies et vos
besoins. Les solutions de Connected
Machining s'adaptent de maniéere uni-
verselle a vos propres conditions de fa-
brication pour créer une interconnexion,
une chaine de processus avec un flux
d'information 100 % numérique a la-
quelle tous les intervenants peuvent ac-
céder. En pouvant adapter, configurer et
exploiter Connected Machining en toute
autonomie, vous bénéficiez donc d'une
trés grande flexibilité.



connected
machining

Démonstration en direct d'une production connectée

sur le salon EMO

Dans l'espace dédié a I'Industrie 4.0
du salon EMO 2017, HEIDENHAIN, en
collaboration avec des partenaires issus
des secteurs de la CAO/FAQO, de la
machine-outil, de |'étalonnage et de la
gestion des outils, a pu montrer a quoi
ressemble Connected Machining dans
une production réelle. Un petit atelier
typique y était en effet recréé avec une
machine-outil, un systeme de FAO, un
dispositif de préréglage d'outils avec sa
base de données d'outils, ainsi qu'une
commande numérique TNC 640, natu-
rellement.

Tous les postes sont reliés entre eux
par HEIDENHAIN DNC et I'option "Re-
mote Desktop Manager". Le logiciel
StateMonitor permet de connaitre |"état
de la machine en temps réel et peut
transmettre des informations a des des-
tinataires définis, par exemple lorsque
la durée d'utilisation d'un outil atteint
une valeur critique et que le programme
CN le détecte. On obtient ainsi une fa-
brication 100 % numérique au cours de
laguelle tous les maillons de la chaine
de processus, de la conception a l'expé-
dition des pieces finies, disposent des
données nécessaires a I'optimisation de
chaque étape.

Les commandes TNC de HEIDENHAIN
dotées de fonctions Connected Ma-
chining vous offrent un grand nombre de
solutions pour le partage et |'échange
de données qui vous permettent, par
exemple, d'accéder directement a votre
boite mail depuis la commande numé-
rigue.
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REPORTAGE CHEZ MBFZ TOOLCRAFT GMBH

Une acquisition rapide des données

E |

des machines grace a StateMonitor

Le nouveau logiciel de HEIDENHAIN vous
aide a identifier et a exploiter vos potentiels.

Chef de projet Industrie 4.0,
Jonas Billmeyer participe a la
digitalisation de la production
chez MBFZ Toolcraft GmbH.
Alors que l'entreprise était a la
recherche d'une solution simple
pour acquérir les données de
ses machines, HEIDENHAIN lui a
proposé de participer a un test,
sur le terrain, de StateMonitor, le
nouveau logiciel de HEIDENHAIN
qui enregistre et affiche I'état des
machines de production. Une
offre qui tombait a pic...

Toolcraft mise sur une offre compléte
en proposant des piéces de précision,
des ensembles de piéces, des outils et
des pieces moulées par injection. Ces
produits sont essentiellement destinés
a l'industrie des semi-conducteurs, au
secteur aéronautique, a la technologie
médicale, au monde de l'optique, a la
construction de machines spéciales,
mais aussi au sport et a I'industrie au-
tomobiles. Toolcraft est un fabricant
de pieces trés spécialisées qui n'hésite
pas a investir dans des technologies de
pointe, telles que I'impression 3D meé-
talliqgue ou encore la construction de
solutions robotiques personnalisées. En
digitalisant ses processus de produc-
tion, l'entreprise espére exploiter des
potentiels qui lui permettront d'étendre
I'offre qu'elle propose.

Des débuts assez simples

Les données de la machine fournissent
des informations sur la situation et le
déroulement de la production. Jonas
Billmeyer cherche a savoir comment,
en accédant facilement a ces informa-
tions, Toolcraft pourrait continuer a per-
fectionner ses processus internes. Il
se trouve alors au début d'une mission
passionnante, car c'est un systeme ERP
qui devrait permettre, a l'avenir, d'accé-
der directement aux états actuels et en-
registrés des machines et d'organiser le
déroulement des étapes de production
de maniere 100 % numérique.

Dans un premier temps, il doit s'atteler a
une tache simple : I'acquisition des don-
nées des machines. Jonas Billmeyer dé-
plorait jusqu’a présent I'absence d'offre
adaptée : d'un coté, les constructeurs
de machines favorisent les solutions
de leur propre marque, de l'autre, les
produits logiciels proposés par les en-
treprises spécialisées impliquent un
investissement initial trop important en
temps et en argent. A l'inverse, le logi-
ciel StateMonitor de HEIDENHAIN est
trés simple a mettre en ceuvre, de ma-
niére universelle. HEIDENHAIN a ainsi
mis a disposition de Jonas Billmeyer
deux licences d'essai pour un test de
terrain. Celles-ci ont été installées sur
le serveur en un rien de temps et ont
été reliées respectivement a cing ma-
chines-outils, par le biais d'interfaces
DNC. "HEIDENHAIN n'a pas eu besoin
d'intervenir" et 'il n'y a pratiguement
aucune démarche administrative", ex-
pliqgue le Chef de projet, en vantant les
meérites du logiciel.

= ——— -
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{( Les données nous aident a savoir si on
doit acheter une autre machine-outil ou
s'il existe d'autres possibilités pour venir
a bout de certaines difficultés.»

Jonas Billmeyer, Chef de projet Industrie 4.0
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Jonas Billmeyer, Chef de projet
Industrie 4.0 chez MIBFZ Toolcraft, est
satisfait de StateMonitor, qui facilite la

surveillance et I'analyse des processus.
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StateMonitor indique, dans un naviga-
teur web, les machines qui sont connec-
tées et affiche leur état actuel assorti
d'informations, leur taux d'utilisation
sous forme de diagrammes, ainsi que
les notifications. Jonas Billmeyer trouve
I'interface utilisateur du nouveau logiciel
intuitive : "Tout est clairement structuré,
informatif et facilement exploitable."

Des bénéfices immédiats

Chez Toolcraft, les processus sont gé-
néralement prévus de telle sorte qu'une
seule et méme personne gere intégra-
lement une commande de fabrication,
de la préparation de l'usinage a I'utili-
sation de la machine, en passant par la
génération d'un programme depuis un
systeme de CAO/FAO. Certes, la poly-
valence des taches rend le travail par-
ticulierement intéressant, mais il faut
toutefois que la personne puisse rester
concentrée en continu, tout au long de
son travail. StateMonitor rend ici tous
ces aspects possibles. En effet, au
lieu d'interrompre une tache pour "faire
des allers-retours entre les machines,
les opérateurs peuvent désormais se
contenter d'un coup d'ceil a leur PC’,
raconte Jonas Billmeyer, non sans une
certaine satisfaction. Et cela fonctionne
quel que soit I'endroit ou se trouvent les
opérateurs : a leur bureau ou au pied
d'une machine. lls peuvent en effet
accéder a leur poste de travail par I'in-
termédiaire d'un PC compact et ainsi
surveiller d'autres unités de production.

Les collaborateurs qui ont pour mission
de réaliser des usinages trés longs, vy
compris pendant des périodes ou les
machines continuent d'usiner sans sur-
veillance, travaillent de maniére net-

tement plus détendue. Au lieu de se
rendre a l'entreprise le week-end, il leur
suffit souvent de jeter un ceil a State-
Monitor pour connaitre |'état actuel de
I'usinage. Si la machine rencontre un
probléme, StateMonitor émet une noti-
fication, sous forme de mail ou de SMS,
pour permettre a |'opérateur de réagir
en temps et en heure.

Analyser et planifier
plus efficacement

StateMonitor documente les états de
service et les messages relatifs aux
centres d'usinage, sur des périodes qui
ont été définies. Les informations ainsi
détaillées et les notifications que recgoit
Jonas Billmeyer lui facilitent le travail
d'analyse des processus. En
effet, le chef de projet sé-
lectionne certaines données
qu'il exporte vers Excel pour
les visualiser plus en détail
et pour mener des évalua-
tions plus poussées. "Nous

Lentreprise familiale

Toolcraft fabrique des pieces
sophistiquées de haute précision
en misant sur des solutions
completes. Son service
d'ingénierie développe lui-méme
des solutions robotiques.

sooecmDoemsxprennnl

voulons savoir comment optimiser da-
vantage nos processus, comment aider
nos collaborateurs et savoir si d'autres
ressources sont nécessaires’, affirme
Jonas Billmeyer.

Faire face a l'avenir

Dés la phase de test sur le terrain, Sta-
teMonitor a fait ses preuves en délivrant
des informations pertinentes qui ont été
immédiatement bénéfiques pour le per-
sonnel. Les spécialistes de l'usinage
s'épargnent les étapes de controle pen-
dant lesquelles ils ne sont pas produc-
tifs et réinvestissent ce gain de temps
dans des taches ou ils ont une valeur
ajoutée. Le logiciel de HEIDENHAIN
fournit a Jonas Billmeyer toutes les in-
formations importantes qui l'aident a
identifier les potentiels cachés dans la
planification, dans I'exécution des pro-
cessus d'usinage et dans l'affectation
des ressources. Les expériences faites
constituent une bonne base pour at-
teindre d'autres objectifs, tels qu'un
gain en flexibilité, en efficacité et en
performance par une interconnexion
parfaite de tous les processus de l'en-
treprise.
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Les analyses de StateMonitor sont d'une grande pertinence et permettent de tirer des
enseignements relatifs au déroulement de I'usinage, a la charge des machines, aux capacités
et aux potentiels d’amélioration.

StateMonitor

Installé sur le serveur réseau de
I'entreprise, StateMonitor acquiert les
données des machines via l'interface
DNC de HEIDENHAIN. Linterface web
de l'utilisateur peut étre utilisée sur
n'importe quel appareil des lors que
celui-ci dispose d'un navigateur, y com-
pris sur les terminaux mobiles.

StateMonitor permet d'enregistrer

et de visualiser les informations

suivantes :

®m |es modes de fonctionnement

B |e réglage des potentiometres pour
la broche, I'avance et I'avance rapide

B |'état des programmes et le nom des
programmes et sous-programmes

B |3 durée d'exécution des programmes

m |es numéros SIK et les
numeéros de logiciels

® |es notifications des machines

Le logiciel HEIDENHAIN propose un
service de messagerie configurable
et peut envoyer automatiquement des
notifications par courrier électronique.
L'utilisateur est libre de sélectionner le
type de notifications qu'il souhaite rece-
voir.
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REPORTAGE CHEZ ULRICH GMBH & CO. KG

Trois facteurs de réussite
pour des produits
médicaux de pointe

Etablie a Ulm, ulrich GmbH

& Co. KG est une entreprise
familiale qui vient a bout de
multiples défis dans la pro-
duction d’implants vertébraux
de classe de risques I, tels
que la réglementation pour

les produits médicaux, la ca-
pacité de flexibilité des livrai-
sons, mais aussi la difficulté
de précision et de réglage des
implants de remplacement
vertébral. Ses employés quali-
fiés gerent un environnement
de production moderne, avec
des centres d'usinage HERMLE
équipés de commandes numé-
riques iTNC 530 et TNC 640 de
HEIDENHAIN, et c'est grace a
ces compétences qu’ulrich me-
dical® parvient a se démarquer
de la concurrence, y compris
de la concurrence étrangere.

10



La machine-outil

Lorsqu’il a fallu prévoir de nouvelles
machines-outils pour accroitre la pro-
duction chez ulrich medical®, "le centre
d'usinage de HERMLE a réuni tous les
suffrages parmi nos collegues’, raconte
Dieter Minz, Responsable de produc-
tion. Avec leur structure a portique d'une
grande stabilité, leurs 18 palettes et
leurs 150 outils, les deux centres d'usi-
nage C 22U-PW dynamic de HERMLE
sont, selon lui, idéals pour fabriquer des
implants de tres haute précision. Ceci a
d'ailleurs été confirmé par les séries de
mesures poussées qu'ulrich medical® a
effectuées pour chaque tache, a chaque
poste.

Une production assurée presque 24h/24 :
Une fois que les opérateurs ont préparé les
18 palettes sur le centre d'usinage C 22U-PW
dynamic de HERMLE, la machine travaille
toute seule la nuit et le samedi.

La commande

Parmi les facteurs qui permettent d'at-
teindre le niveau de précision exigé, on
trouve les fonctions de Dynamic Preci-
sion qui sont implémentées sur la ma-
chine. Celles-ci compensent en effet
les erreurs dynamiques qui surviennent
pendant l'usinage et garantissent ain-
si de trés bons états de surface et un
grand respect des contours. Quant aux
influences de températures sur I'usi-
nage, ulrich medical®les compense avec
I'option KinematicsOpt. Cette option
effectue des recalibrages et des sauve-
gardes de toutes les données relatives
aux modifications qui ont été apportées
a la configuration cinématique, pour per-
mettre de restaurer ultérieurement cer-
taines configurations. L'entreprise n'a
aucune difficulté non plus a répondre
aux exigences propres au secteur mé-
dical qui lui imposent de fournir certains
documents de production et de valider
des processus complexes.

Un grand nombre d'opérations d'usi-
nage sont programmées directement
sur la commande HEIDENHAIN. Seuls
les programmes CN plus complexes
sont générés depuis le systéme de
FAQO. La programmation en Texte clair

Klartext 66 + 11/2017
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s'avere idéale pour les implants de
remplacement vertébral qui comptent
plusieurs composants de différentes
longueurs et des cotes angulaires va-
riees. "A chaque longueur correspond
un sous-programme qui est appelé avec
CALL LBL suivant la variante requise. Tout
est trés clairement structuré’, explique le
chef d'équipe Florian Laupheimer.

Les commandes de HEIDENHAIN s'in-
tégrent parfaitement dans l'environne-
ment de production d'ulrich medical®.
L'échange de données entre le systeme
de FAO et le poste de programmation
se fait sans aucun probleme grace a
TNCremo. La TNC communique aus-
si directement avec le systeme de
controle d'automatisation de HERMLE
(HACS). De la planification a la gestion
des outils, en passant par [|'utilisation
des palettes, ulrich medical® maitrise
toutes les étapes grace au systeme de
planification de production HACS.

Il est également prévu d'installer I'op-
tion "Remote Desktop Manager' de
HEIDENHAIN pour améliorer davantage
la communication. En effet, les pro-
grammes étant souvent générés direc-
tement sur la machine, les opérateurs
souhaitent se servir de cette option
pour accéder aux fichiers de conception
disponibles sur le réseau de I'entreprise,
directement depuis la commande, ce
qui permettra de s'épargner des allées
et venues et donc de gagner du temps.

Le personnel

Aux yeux d'ulrich medical®, les compé-
tences professionnelles de son person-
nel constituent un facteur déterminant
du succes de I'entreprise. Les collabora-
teurs exploitent au maximum le poten-
tiel de la machine et de la commande
et proposent de nouvelles idées pour
améliorer les processus. L'installation
des palettes sans la présence d'un opé-
rateur, pendant la nuit ou le samedi, fait
partie des taches récurrentes : "Nous
optimisons sans cesse nos solutions
pour le serrage des pieces filigranes',
explique Florian Laupheimer. Lui et son
équipe travaillent aussi a |'élaboration

c22UuPmEm

Le chef d'équipe Florian Laupheimer
aux cotés de son jeune opérateur,
Marc Engelhardt, sur I''TNC 530

{(Ce qui me plait, c'est la facilité
d'utilisation de la commande
HEIDENHAIN. Avec un peu d'expérience,
on arrive a travailler trés vite.»

Florian Laupheimer, Chef d'équipe en fraisage

de stratégies d'usinage pour les ma-
tieres qui sont difficiles a usiner, telles
que le titane. Chaque jour, les opéra-
teurs de machines utilisent en outre leur
savoir-faire pour effectuer avec soin des
séries de mesures qui sont obligatoires
a des fins de statistiques, afin d'éva-
luer la capabilité des processus. Pour
toutes ces taches, le personnel appré-
cie la facilité d'utilisation constante des
commandes HEIDENHAIN.

Conclusion

Le succes et la croissance conti-
nue de l'entreprise donnent raison a
ulrich medical®. La compétitivité de
I'entreprise est le résultat de l'interac-
tion qui existe entre son parc de ma-
chines modernes, les commandes TNC
et son personnel dévoué. Il en résulte
des produits médicaux de haute qualité
qui contribuent & la santé d'hommes et
de femmes du monde entier.

Plague d'implant uNion pour la
colonne cervicale : aprés un
premier usinage (en haut),
et une fois l'usinage
terminé (en bas)

,‘.




FORMATION

Dans le cadre de PHARE, le Pro-
gramme HEIDENHAIN d’Accom-
pagnement pour la Recherche
et ’Enseignement, HEIDENHAIN
FRANCE établit des partenariats
avec des établissements sco-
laires et universitaires, afin de
former les enseignants et de fa-
ciliter I'équipement des sites de
formation.

Le département Génie Méca-
nique et Productique de I'lUT de
Bordeaux est un bel exemple de
cette collaboration : soucieux
d’offrir une pédagogie adaptée a
ses étudiants, cet établissement
met en place des projets faisant
appel a des technologies avan-
cées.

A l'occasion du cinquantieme anniver-
saire de I'lUT de Bordeaux en juin 2017,
des étudiants en Licence Profession-
nelle Technique Avancée d’'Usinage ont
présenté leur projet de modéle réduit,
réalisé avec finesse. Passionnés par la
belle mécanique, ils ont pu mettre en
application les connaissances qu'ils ont
acquises en matiere d'usinage 5 axes
de haute précision sur une commande
numérique HEIDENHAIN.

La commande numérique TNC utilisée
bénéficie du savoir-faire HEIDENHAIN,
déja reconnu par les moulistes, et per-
met d’'obtenir un excellent état de sur-
face des le premier passage, tout en
respectant la précision souhaitée par le
client, et ce, en Usinage Grande Vitesse
sur 5 axes simultanés.

La qualité des surfaces réalisées di-
rectement en usinage sur les TNC
HEIDENHAIN permet aux étudiants du
Département de Génie Mécanique et
Productique de mesurer I'intérét de dis-

poser de materiels |
de haute technologie 1}
équipés de directeurs \‘ '
de commandes nu- |
mériques de derniere
génération pour leur
formation. Grace a la
convivialité et a la facili-
té d'utilisation des TNC,
il est a leur portée de fa-
briquer des pieces com-
plexes et précises avec
un tres bon rendu.

/“vlg R
Le partenariat entre p !
le département GMP
de I'lUT de Bordeaux et

HEIDENHAIN France permet
de préparer les étudiants aux
besoins industriels en vue de
leur entrée dans le monde pro-
fessionnel. Les étudiants s'ap-
puyant sur des commandes

numériqgues HEIDENHAIN,

peuvent ainsi devenir rapide-

ment autonomes et réaliser des
pieces complexes, conformes
aux exigences de qualité
industrielle.

\.-
&

T

HEIDENHAIN

P - Programme
HAIN
mpagnement

! R -Epour la Recherche
E —et |’ Enseignement
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Les dentures de precision :

le summum de

en Cing axes

La fonction LAC

P |
| m—

pour maltriser la précision dynamique

A Dortmund, 'entreprise

GIF MBH & CO. KG travaille selon
la devise "rendre possible I'im-
possible". Rafael Bieker et son
équipe en fournissent d'ailleurs
la preuve en usinant, sur cinq
axes, des roues dentées aux
crantages spéciaux complexes. Il
s'agit la d'une méthode d'usinage
assez récente dans le domaine
du taillage d'engrenages. Cette
technique trouve ses avantages

dans le choix presque illimité de
formes géométriques qu'il est
possible d'utiliser pour réaliser
des crantages performants et
innovants, mais aussi dans la
liberté de travailler presque n'im-
porte quelle matiére. Pour que sa
mise en ceuvre soit un succes, il
faut toutefois que le processus
d'usinage ait été optimisé dans
ses moindres détails. L'objec-

tif est de parvenir a réduire au

l'usina
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maximum les imprécisions et a
compenser les erreurs restantes.
Pour étre sire de respecter au
mieux les exigences de précision
et de tolérance, I'entreprise mise
sur un centre d'usinage ALZME-
TALL GS1400/5FDT combiné a
une TNC 640 de HEIDENHAIN
qui est équipée de l'option LAC
(Load Adaptive Control).
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"Une assurance qualité absolue revient a un processus
d'usinage rentable des la premiére piece produite’

Rafael Bieker et son équipe ne voient
pas, en l'usinage cing axes de roues
dentées cylindriques et coniques, une
maniere de concurrencer les autres pro-
cédés de fabrication qui ont fait leurs
preuves, mais plutdt une maniere de
dépasser leurs limites. L'usinage de
dentures hélicoidales doubles ou a che-
vron, cémentées et trés compactes, sur
le centre d'usinage universel a cing axes
d'ALZMETALL, en est un bel exemple.

Le fraisage de roues dentées avec cing
axes dans un processus de fabrication
profondément optimisé permet d'usi-
ner les matieres dures des contours de
roues dentées, rendant alors toutes les
opérations suivantes, telles que la rec-
tification, superflues. Dans la méthode
classique, pour rectifier des roues den-
tées, il faut faire appel a un processus
d'optimisation en plusieurs étapes, de
maniere a atteindre la qualité de den-

w7 e Ay v iy Sy

Tout est sous contréle : avec la
fonction LAC, la TNC 640 garantit
la précision dynamique des axes

\—roranfs,

(o

ture et la portée requises : rectification,
mesure et rectification de correction. La
société GIF parvient quant a elle au ni-
veau de précision requis en une seule
étape avec l'usinage a cing axes, et cela
du premier coup, dés la premiére piece
produite.

Klartext 66 + 11/2017
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D'abord le processus,
ensuite les fonctions
de compensation

Dans certaines conditions, il arrive que
les processus d'usinage actuellement
en place chez GIF atteignent un niveau
d'erreur inférieur a 10 ym sur le flanc
de la dent, ce qui permet par la méme
occasion de satisfaire aux exigences de
qualité les plus élevées qui soient dans
la technique de taillage des engrenages.

Il a toutefois fallu beaucoup de travail
avant de pouvoir obtenir de tels résul-
tats : "Dans la recherche d'optimisation
du processus, pour gagner en qualité,
les premiéres mesures mises en place
ont permis de grandes avancées dans
I'amélioration de la qualité", explique le
directeur de l'entreprise. "Les étapes
d'optimisation suivantes se sont révé-
lées plus compliquées et les amélio-
rations qu'elle apportent en termes de
précision sont aujourd'hui encore mi-
nimes, mais restent nécessaires."

Cette mission d'optimisation du pro-
cessus de production des engrenages
de haute précision avec un processus
fiable a motivé la création d'un projet
de coopération avec le laboratoire de la
machine-outil WZL de I'université d'Aix-
La-Chapelle (RWTH), soutenu dans le
cadre du programme ZIM (programme
d'innovation des PME) du Ministere al-
lemand de I'Economie. L'objectif était
de mettre au point un systeme de fa-
brication pour le fraisage en cing axes
d'engrenages coniques de haute préci-
sion. GIF s'est alors inspiré, pour son
propre procédé de fabrication, des ré-
sultats de l'analyse des processus et
des nouveaux modeles de compensa-
tion qui ont été ainsi développés.

L'idée était alors de commencer par op-
timiser toutes les étapes du processus
d'usinage pour obtenir des pieces de
précision en optant, par exemple, pour
certaines stratégies d'usinage plutot
que d'autres et pour des parameétres
de processus adaptés. Ce n'est qu'une
fois ces possibilités épuisées que I'en-
treprise a recouru a des fonctions de
compensation.

GIF a fait un grand saut dans le
fraisage-tournage en investissant dans une
machine GS1400/6FDT d'ALZMETALL.

{( Aujourd'hui, nous arrivons
a preparer un programme
d'usinage d'une roue dentée
en 10 minutes.»

Rafael Bieker, Directeur de I'entreprise GIF MBH & CO. KG

 ZANMETALL




La fonction LAC
pour une précision
dynamique adaptée

Pour I'équipe de GIF, il était important
que la nouvelle machine destinée a
l'usinage d'engrenages fasse preuve,
en standard, d'une précision statique
élevée, d'une part, et qu'elle réponde
aux exigences spécifiques requises
en termes de précision dynamique,
d'autre part. Le choix s'est donc por-
té sur le centre de fraisage-tournage
GS1400/5FDT d'ALZMETALL, équipé
de la TNC 640 de HEIDENHAIN, elle-
méme dotée de I'option LAC, pour pou-
voir adapter les parametres d'asservis-
sement a la charge de la machine.

Les entrainements directs des axes ro-
tatifs C et A sont trés dynamiques, mais
ils sont aussi trés sensibles aux fluctua-
tions de poids et des moments d'iner-
tie, au point d'impacter négativement la
dynamique et la précision de contour. La
fonction LAC de HEIDENHAIN permet
alors d'optimiser les parametres d'as-
servissement de la machine en fonction
de la charge. Cet asservissement adap-
tatif a donc un effet bénéfique sur la
dynamique, mais aussi sur la précision
dynamique des axes rotatifs, un critére
déterminant pour GIF.

La correction de rayon
d’outil 3D pour tenir
compte des erreurs
de forme de ['outil

Si, comme GIF, vous visez une classe
de tolérance 5 (sur 12) pour la précision
des flancs des dents, voire mieux, alors
"des fonctions telles que la correction
de rayon de l'outil 3D s'avérent indis-
pensables", affirme Rafael Bieker.

Cette fonction de HEIDENHAIN corrige
les erreurs de rayon imputables a |'usi-
nage indépendamment du point d'at-
taque de I'outil, méme si les flancs de
dents que vous usinez en cing axes sont
courbes. Pour cela, il faut avoir mesuré
la fraise avec précision et déterminé le
vecteur normal au point de contact. GIF
s'acquittedecesdeuxtachesal'aided'un
systeme d'étalonnage d'outil laser de la
marque BLUM et du post-processeur
du systeme de FAO "GearCAM" de la
société Euklid CADCAM AG.

KinematicsOpt pour limiter
I'effet des températures

et améliorer la précision
des axes rotatifs

Pour ses opérations de fraisage-
tournage, GIF utilise la fonction
KinematicsOpt. Celle-ci lui permet en
effet de compenser les décalages des
axes rotatifs de la machine qui sont dus
aux changements de température, une
fonction indispensable pour Rafael Bie-
ker. Avec un palpeur HEIDENHAIN, un
cycle de palpage automatique vient me-
surer les axes rotatifs au contact d'une
bille étalon. Cette fonction détermine
alors I'erreur de position de I'axe incliné
et de |'axe rotatif dans I'espace, quelle
que soit la position. Ensuite, elle calcule
une description optimisée de la ciné-
matique de la machine et la mémorise
directement comme cinématique ma-
chine, de maniere a ce que les erreurs
dans l'espace puissent étre corrigées
des l'usinage cing axes suivant.

N
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Une stratégie de
classification des
outils pour diminuer
les effets de |'usure

Enconnaissantle comportementd'usure
des outils, il est possible d'élaborer des
stratégies d'utilisation spécifiques pour
chaque outil. Pour cela, il faut dans un
premier temps savoir comment une uti-
lisation donnée d'un outil influence son
comportement d'usure caractéristique.
Il se peut, par exemple, qu'une durée
d'utilisation prolongée modifie le rayon
de la dent, ce qui entralne une déflexion
de plus en plus grande de I'outil et nuit
sensiblement a la précision.

GIF enregistre et classifie les caractéris-
tiques de ses outils, puis collecte ces
données technologiques propres aux
outils dans une base de données.

Combinée a des stratégies de fraisage
spéciales qui exploitent au maximum le
potentiel des fraises pendant leur du-
rée d'utilisation, cette base de données
technologiques contribue a améliorer la
qualité du processus. Le programmeur
CN décide du nombre de fraises de fi-
nition a utiliser et des valeurs de coupe
adaptées, de maniere a ce que la roue
dentée qui sort de la machine ait la
qualité attendue. Si le comportement
d'usure de la fraise a utiliser est connue,
GearCAM offre, en combinaison avec la
TNC 640 de HEIDENHAIN, la possibilité
de compenser la déflexion de la fraise
au fur et a mesure de I'avancée du frai-
sage.

Un nouveau potentiel

Le centre d'usinage ALZMETALL et la
TNC 640 équipée de la fonction LAC
forment un duo performant sur lequel
GIF peut compter pour mettre en place
un processus de fabrication complexe
optimisé qui lui permet de réaliser des
roues dentées a la qualité irréprochable.
L'usinage cing axes ouvre donc de nou-
velles perspectives dans la fabrication
d'engrenages qui doivent satisfaire a
des exigences de qualité tres strictes.

A
d TR
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Le directeur, Rafael Bieker, et son équipe sont des précurseurs
de l'usinage de roues dentées en cing axes.

GearCAM offre des solutions
Innovantes dans le domaine

des engrenages

Lorsque la société GIF s'est lancée
pour la premiére fois dans Il'usinage
de roues dentées avec cing axes, elle
a da faire appel a des partenaires dé-
diés. La société suisse Euklid CAD-
CAM AG disposait alors d'un
savoir-faire de plusieurs années dans
le fraisage de pieces complexes en
cing axes. Sollicitée par GIF, Euklid a
commencé a développer un systeme
de FAO performant, "GearCAM", spé-
cialement dédié au fraisage en cing
axes de roues dentées.

Des le départ, la précision mathéma-
tique était une absolue priorité, suivie
de pres par la volonté de mettre au
point une solution pratique qui puisse
étre facilement compréhensible et
utilisable de maniere intuitive par les
opérateurs impliqués dans l|'usinage
de roues dentées. Aujourd'hui, Gear-
CAM offre un grand nombre d'options
de programmation CN pour les roues

cylindriques, mais aussi pour les den-
tures hélicoidales doubles et a chevron,
ainsi que des fonctions de correction des
flancs qui sont couramment utiles dans
la pratique. Ses capacités s'étendent des
roues coniques DIN aux roues coniques
a denture spéciale, en passant par les
roues Gleason et Klingelnberg.

GearCAM inclut déja une multitude de
fonctions qui aident l'opérateur a avoir
une vision technologique de l'usinage
(stratégies de fraisage ciblant la qualité,
base de données d'outils, gestion des
données de processus spécifiques a
chaque utilisateur).

Rafael Bieker témoigne lui-méme
de l'avantage de ce systeme dans
la pratique ‘Aujourd'hui, nous arri-
vons a préparer un programme CN en
10 minutes qui nous permet d'usiner
n'importe quel type d'engrenage avec
un processus bien plus sar".



LAC - Load
Adaptive Control

La fonction TNC de HEIDENHAIN
détermine la charge, configure auto-
matiquement les parametres d'as-
servissement optimaux et les adapte
en continu pendant l'usinage. On
obtient alors une meilleure précision
dynamique dans un temps d'usinage
réduit.

4+ La fonction LAC en vidéo :
youtu.be/E5e_pwR_AWg

L'usinage a cing axes permet de réaliser des roues dentées de
presque n'importe quelle forme géométrique.

GIF a fait confiance a ALZMETALL qui lui a recommandé la TNC 640 de HEIDENHAIN : "Nous ne I'avons pas regretté !"
- — : v.,_' = _';_. -‘E:‘ .. ‘h., — ——
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https://www.youtube.com/watch?v=E5e_pwR_AWg&feature=youtu.be

NOUVELLES FONCTIONS

des programmes CN

encore plus facllement

La nouvelle version 08 du logiciel de la
TNC 640 offre de nouvelles fonctions et
ameéliorations. En voici ici un premier apercu.

Option 50 : Le coulisseau porte-outll

Un coulisseau porte-outil et un systéme
d'axe U pilotable vous permettent de
réaliser presque n'importe quel type de
contour en tournage, notamment sur
des pieces asymétriques. Un tel coulis-
seau s'utilise alors pour des opérations
trés diverses qui vont de l'usinage de
gorges simples et de |'alésage a l'outil, a
I'usinage initial et de finition de contours
de tournage complexes, en passant par
le chanfreinage arriere. Dans ces cas-la,
il est possible d'atteindre des vitesses
de coupe relativement élevées, méme
avec des vitesses de rotation broche
modérées, pour usiner efficacement les
contours de tournage requis.

Pour  programmer le  coulisseau
porte-outil et son axe U associé, vous
pouvez faire appel aux nombreux cycles
de tournage de la TNC 640 et simuler
confortablement son exécution dans le
test de programme. Seule condition re-
quise pour cela : il faut que le construc-

Simulation d’une opération de
tournage avec un coulisseau
porte-outil dans un plan incliné

teur de votre machine ait installé le cou-
lisseau porte-outil en conséquence.

Le coulisseau porte-outil doit d'abord
étre créé comme outil de tournage. Puis,
une fois activé, il se programme avec
les axes X et Z, comme vous en avez
|'habitude en tournage. Les coordon-
nées X programmeées sont alors conver-
ties sur I'axe U du coulisseau porte-outil
utilisé. Deux nouvelles fonctions vous
assistent dans cette démarche :

® FACING HEAD POS active le calcul
de prise en compte du coulisseau et
le pré-positionne, au besoin, a une

-- ._:.:ul Ov. progtamne

hauteur donnée. Vous pouvez ensuite
lancer le cycle de tournage comme a
votre habitude.

m FACING HEAD OFF désactive la
conversion des coordonnées X sur
I'axe U. Vous pouvez alors utiliser
a nouveau l'axe X d'origine de la
machine pour le pré-positionnement a
la position d'usinage suivante.

Pour réaliser des contours de tournage
sur différents plans, il vous suffit de dé-
caler le point zéro en conséquence et
d'utiliser I'instruction PLANE pour incli-
ner le plan comme vous le souhaitez.




Option 44 : Configurations
globales de programmes

Vous souhaitez réparer un outil de pres-
sage et vous devez pour cela refraiser
les surfaces a corriger ? Vous devez
fabriquer une piéce dont la symétrie
est inversée par rapport a un modele
de conception ? Les configurations glo-
bales de programmes (ou GPS : Global
Programm Settings) vous aident a adap-
ter, rapidement et de maniere fiable,
I'exécution d'un programme CN existant
a des données modifiées, sans avoir a
toucher au programme CN.

Pour cela, il vous suffit de sélection-
ner le masque "Configurations globales
de programmes" via la softkey corres-
pondante dans le mode EXECUTION
DE PROGRAMME, PAS A PAS ou EN
CONTINU. Ce masque vous offre alors
la possibilité de décaler, de mettre en
miroir ou de faire pivoter un usinage. Il
est méme possible de combiner ces dif-
férentes fonctions. Pour une meilleure
visibilité, les fonctions de décalage,
mise en miroir et rotation utilisées sont
numeérotées selon leur ordre de sélec-
tion.

Le masque des configurations globales de
programmes est pratique pour apporter des
modifications a votre usinage sans avoir a modifier
votre programme CN.

. . TNC 640
Executlon PGM en continu DNG e
Im
TNC: \nc_prog\demo\CAD\PGM1 . h PAL LBL GYC M POS POS HR TOOL TT TRANS OPARA GS AFC %
=+ PGNT.h *| orrset agdgitionnel [M-GS) =
132 L M140 MB MAX ||_| A B c 8 u
:2: I“"Configuratiuns de programme globales "
135 L Active unit of meas. III [.LAW;ESulepox. manivelle e
136 L Active data number |I Coordinate system T
137 L i N " _ —=
13 [ | 3D basic rotation sea o [ [Pian dusinage wPL-cs) | 5. 0000 ? L]
139 1 sp o : Machine (M-CS) ‘.
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141 ¢ -
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150 6C mﬁMisc en mireir (W-CS) [0 [o @
B
e Bx X vy - : O o [o 7EEE|0N
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Les configurations globales de pro-
grammes vous permettent également
de superposer une manivelle sur les
axes de la machine ou d'activer I'axe vir-
tuel d'outil VT et de définir ses courses
admissibles. Non seulement vous pou-
vez superposer des valeurs d'axes en
effectuant des positionnements avec
la manivelle, mais vous pouvez aussi
programmer des valeurs a superposer
en les saisissant directement dans le
masque de programmation. Vous avez
méme, selon vos besoins, la possibi-
lité d'activer la superposition de mani-
velle sélectionnée pour un systeme de
coordonnées donné : vous avez alors le
choix entre le systéme de coordonnées
de la machine, de la piéce ou de I'outil.
Dans le cas ou vous travailleriez en plan
incling, vous pouvez par exemple tout
a fait utiliser la superposition de mani-
velle pour ce systeme de coordonnées
incliné.

L'écran des configurations globales de
programmes affiche a tout moment la
sélection actuellement appliquée. En
paralléle, I'onglet POS HR vous permet
de toujours garder un ceil sur les valeurs
de superposition de la manivelle.

>
=
@

< Cc 0O m > N < X

vT

sommaire PGM PAL LBL CYC M POS POS HR TOOL TT TRANS < >

Syst. de coordonnées

Plan d'usinage (WPL-CS)

val. max. Val. eff.

+10.0000 +0.0000
+10.0000 +0.0000
+10.0000 +0.0000
+0.0000 +0.0000
+0.0000 +0.0000
+0.0000 +0.0000
+20.0000 +3.4000

Réinitialiser valeur VT
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Prise en compte
d'un contour
provenant d'un plan
d'usinage défini au
préalable

La nouvelle option "CAD Import"
étend les possibilités d'extraction
de contours et de positions d'usi-
nage depuis des fichiers de CAO
pour que ces données soient prises
en compte dans un programme CN.
Ainsi, en plus des fichiers DXF, vous
pouvez désormais également récu-
pérer, sans erreurs et sans difficul-
tés, des données de conception qui
proviennent de modeéles de CAO
disponibles, sous forme de fichiers
STEP ou IGES.

L'extraction de données d'usinage
directement depuis des données de
CAO offre ainsi de nouvelles pers-
pectives, notamment pour la créa-
tion de programmes CN avec un plan
d'usinage incliné. En effet, cela vous
permet désormais de définir un point
d'origine en tenant compte d'une
rotation de base 3D dans le modele
3D et méme de placer un point zéro
dans le plan d'usinage de votre choix,
en appliquant la rotation 3D corres-
pondante.

Votre plan d'usinage ainsi défini peut
ensuite étre confortablement enre-
gistré dans la mémoire tampon pour

étre pris en compte dans le programme
CN, avec la transformation correspon-
dante et l'instruction PLANE qui lui est
associée. Comme cela était déja le cas
avec le convertisseur DXF, vous avez
toujours la possibilit¢é d'extraire des
contours et des positions d'usinage
du plan d'usinage que vous venez de
définir pour que ces derniers soient pris
en compte dans le programme CN.

Ainsi, non seulement vous gagnez du
temps sur la programmation et le test
de programme, mais vous avez aussi
la garantie que le contour fini ou que la
position d'usinage correspondra parfai-
tement a ce qui avait été prévu par le
concepteur.

TNC: \nc_prog\demo\CAD\CAD_Import.H
*+CAD_Import.H

0 BEGIN PGM CAD_IMPORT MM
BLKE FORM CYLINDER Z R40 L30 DIST-30

i

2 * origin file = "1215881-01-k0l.stp"

3 " origin = X+0.0000 ¥+0. 0000 Z+0.0000

4 PLANE RESET STAY

5 THANS DATUM AXIS X+0 Y-19.2838 7Z-10.8285

6 PLANE VECTOR BXe+1 BY+0 BZ+0 NX+O NY-0.6616216
NZ+0_ 7498379 TURN MB MAX

f END PGW CAD_IMPORT MM

Transformation prise en compte avec
"CAD Import", via la mémoire tampon, avec
l'instruction d'inclinaison PLANE associée



SERVICE APRES-VENTE

L'utilisation d’'une téte a renvoi d'angle implique quelques
adaptations sur la machine, sur la commande et dans le
programme CN. Les techniciens du service aprés-vente de
HEIDENHAIN sont la pour vous apporter I'aide qu'il vous faut.

Il'y a toujours des opérations
d'usinage qui ne sont pas faciles
a effectuer avec une configura-
tion machine traditionnelle, par
exemple dans le cas d'un usi-
nage intérieur. L'utilisation d'une
téte a renvoi d'angle peut alors
étre une solution, mais nécessite
toutefois de prendre certaines
particularités en compte. Les
techniciens de notre service
apres-vente ma’itrisent parfaite-
ment le sujet.

En réalité, I'utilisation de tétes a ren-
voi d'angle n'est pas un probleme. La
machine doit pour cela disposer d'une
cinématique adaptée. Quant a la com-
mande TNC, il faut qu'elle soit équipée
de l'option "Inclinaison" et de la fonc-
tion PLANE. Les machines a cing axes
modernes et les dernieres générations
de commandes, iTNC 530 et TNC 640,
remplissent ces conditions. Quant a
vous, en tant qu'utilisateur de TNC,
vous mailtrisez forcément la fonction
d'inclinaison.

La difficulté réside plutdt dans la défini-
tion de la téte a renvoi d'angle. Il existe
en effet un large choix de tétes a renvoi
d'angle : certaines a angle fixe, d'autres
a angle réglable, dans diverses tailles,
avec différentes options d'accouple-
ment a la machine, pour toutes sortes
de porte-outils, a simple ou double
face. Le marché propose une solution
adaptée au besoin de chaque client, si
bien qu'il n'y a pas deux tétes a renvoi
d'angle identiques et qu'elles ont toutes
leurs propres dimensions et une forme
particuliere.

C'est la que le service aprés-vente de
HEIDENHAIN entre en jeu. Nos spécia-
listes de la programmation CN mettent a
votre disposition des modéles de défini-

—

milanual. operaticn
¥ Waruai sparavion

tion de tétes sur mesure et vous aident
aussi, au besoin, directement sur site,
lors de la configuration. Ils ont pour cela
besoin des dessins techniques des tétes
a renvoi d'angle que vous utilisez, avec
une cotation la plus détaillée possible.
A partir de ces dessins, nos techniciens
générent un ou plusieurs modéles que "
vous configurez exactement comme un K ) P10 TlENE
porte-outil dans ToolholderWizard et iy ”: i Nt:_':’ : — - =
que vous pouvez appeler si besoin. ! % S = =" 955
Une fois installée, la téte a renvoi d’angle offre
de nouvelles possibilités d’usinage.

=125, 098
+484 181

Qu'il s'agisse d'un modele de téte bien défini ou d'un modele qui vous permettra
de programmer les cotes de différentes tétes a renvoi d'angle, nous nous ferons
un plaisir de vous conseiller sur la meilleure maniere d'adapter votre machine a
TNC pour qu'elle puisse accueillir des tétes a renvoi d'angle. Nous pouvons aussi
vous aider pour l'installation chez vous, sur site :

Tél. +33 (0)1.41.14.30.00
tnc@heidenhain.fr

Hotline pour la programmation CN :

Klartext 66 + 11/2017 23



REPORTAGE CHEZ GOIMEK S. COOP.

La polyvalence comme atout

Pour assurer son avenir, I'entreprise espagnole
GOIMEK a décidé d'investir dans une nouvelle
machine de SORALUCE, équipée d'une TNC 640
de HEIDENHAIN.

Sur le site d’ltziar, entre Saint-
Sébastien et Bilbao, GOIMEK
s'est spécialisé dans la fabrica-
tion de pieces de trés grandes
dimensions. La polyvalence de
sa nouvelle machine devrait lui
permettre d'élargir son offre,
par exemple en produisant des
pieces destinées aux centrales
éoliennes, mais aussi d'améliorer
sa compétitivité dans les sec-
teurs ou elle est déja présente.

GOIMEK a opté pour un centre de
fraisage-percage a colonne mobile
FP-16000 de SORALUCE, équipé d'une
commande TNC 640 de HEIDENHAIN.
Ce qui a convaincu Aitor Alsorta, Di-
recteur Général de GOIMEK, c'est la
polyvalence de la machine et de la
commande : "Avec ce nouveau centre
de fraisage-pergage, nous sommes
en mesure de réaliser une trés grande
variété de processus d'usinage avec
efficacité et précision sur une seule et
méme machine. Ceci inclut des opé-
rations de tournage, fraisage, alésage,
percage et filetage pour une multitude
de piéces, de formes et de tailles diffé-
rentes." Cette polyvalence, la machine
la doit a lacommande TNC 640 et a l'op-
tion 50. Cette derniére permet en effet
d'activer une large palette d'opérations
de tournage, transformant le centre
de fraisage-percage en un centre de
fraisage-tournage polyvalent.



Large et flexible : grace a la
TNC 640, la machine FP-16000
gére aussi bien le fraisage que

le tournage.
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Aitor Alsorta, Directeur Général de GOIMEK, est ravi de la polyvalence de son investissement.

Différentes tétes de
fraisage et de tournage

Pour cela, la machine est équipée de la
téte de fraisage-tournage SORALUCE
H100, une téte a cing axes utilisée
pour l'usinage de surfaces complexes.
L'usinage avec interpolation a cing axes
est assuré par la fonction M128 de la
TNC 640, et par sa variante étendue :
I'option TCPM (Tool Center Point Ma-
nagement). Ces fonctions contribuent a
améliorer le guidage de I'outil et évitent
I'endommagement des contours. L'op-
tion DCM (Dynamic Collision Monito-
ring) élimine, avec fiabilité, le risque de
collisions lors de mouvements a cing
axes complexes.

La machine SORALUCE est en outre
équipée de deux autres tétes : une téte
SORALUCE H62 pour le fraisage hori-
zontal et une téte SORALUCE THO02
pour les opérations de tournage inté-
rieures. La commutation entre les mo-

des Fraisage et Tournage se fait faci-
lement avec FUNCTION MODE MILL
et FUNCTION MODE TURN. Selon le
mode sélectionné, la table rotative se
comporte comme un axe C lors des
opérations de fraisage et comme une
broche de tournage en mode Tournage.

De trés grandes courses
de déplacement et deux
tables en méme temps

Outre les différentes options de frai-
sage et de tournage proposées, la ma-
chine comporte d'immenses courses
de déplacement, deux postes de travail
et deux tables qui contribuent aussi a
sa polyvalence et a sa flexibilité. Les
courses de déplacement s'étendent en
effet sur 16 000 mm dans le sens longi-
tudinal, 3600 mm dans le sens vertical
et 1500 mm dans le sens transversal.
Quant aux tables, il s'agit pour l'une

{( Grace a ses diverses fonctions, telles
que l'option 50, les fonctions de fraisage et
de tournage et KinematicOpt, la nouvelle
commande numeérique TNC 640 de
HEIDENHAIN est idéale pour mettre en

place des projets multi-tdches.»
Aitor Alkorta, Directeur Général de GOIMEK

d'un plateau rotatif mobile de 3000 mm
x 25600 mm de forme rectangulaire, et
pour l'autre d'un plateau rotatif mo-
bile de forme ronde, de 3000 mm de
diameétre. Toutes deux ont leur propre
course de déplacement de 2000 mm
supplémentaires et peuvent supporter
des pieces jusqu'a 40 tonnes, chacune.
Leurs mouvements sont pilotés par la
fonction maitre-esclave de la TNC 640.

Avec sa grande zone d'usinage, ses
vastes courses de déplacement, ses
différentes tétes de fraisage et de
tournage et ses deux tables, cette ma-
chine posséde un fort potentiel que la
TNC 640 sait exploiter grace a ses op-
tions cinématiques et ses espaces de
travail. Plus de 80 combinaisons diffé-
rentes sont ainsi possibles ici.

En gérant les axes paralléles, les fonc-
tions PARAXCOMP et PARAXMODE de
la TNC 640 jouent elles aussi un grand
role. "Nous utilisons la fonction PARAX-



COMP pour procéder a une compen-
sation relative entre l'axe Y et I'axe de
translation du plateau tournant mobile,
autrement dit l'axe V. Le point zéro
reste donc inchangé. Avec la fonction
PARAXMODE, nous exécutons ['usi-
nage en déplacant l'axe Y ou l'axe V,
sans avoir besoin de modifier le pro-
gramme d'usinage’, déclare Aitor Al-
sorta pour décrire les avantages de ces
fonctions.

Usiner et dégauchir
en méme temps

Les opérateurs de GOIMEK apprécient
également les perspectives qu'offre
cette nouvelle machine lors du dégau-
chissage. Grace a sa colonne mobile,
il est tout a fait possible d'usiner et de
brider des pieces, en méme temps, ce
qui permet de gagner sensiblement en
productivité. La TNC 640 rend cela pos-
sible en affectant des axes asynchrones
aux différentes zones d'usinage.

Dans ce contexte, le gestionnaire d'ou-
tils de la TNC 640 est une autre fonction
importante, trés utilisée chez GOIMEK.
"Pour pouvoir gérer facilement et rapi-
dement les outils, nous avons installé
un poste de commande ITC 755 supplé-
mentaire", expliqgue Aitor Alsorta. "Les
outils sont automatiqguement identifiés
grace a des composants RFID gérés par
la TNC 640. Ainsi, nous avons toujours
les 80 outils du magasin bien en main."

GOIMEK accordait aussi de l'impor-
tance a la connexion en réseau de sa
machine. L'interface HEIDENHAIN DNC
permet d'assurer le transfert d'infor-
mations entre la commande TNC et les
différents postes externes, ce qui per-
met de visualiser I'état de la machine
en temps réel, en ayant toutes les in-
formations relatives a la situation du
programme d'usinage en cours. Cette
fonction permet en outre d'émettre des
e-mails en cas d'arrét. Enfin, pour conti-
nuer d'exploiter au mieux cette nouvelle
machine, GOIMEK tire avantage des
informations cruciales que contiennent
les rapports de production et de proces-
sus, tels que les rapports de consom-
mation énergétique, des cycles d'usi-
nage et de diagnostic.

La TNC 640 permet a GOIMEK de réaliser
des usinages complexes en cing axes.

Klartext 66 + 11/2017
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() HEIDENHAIN

Piloter plutot que
de se laisser porter

En montgolfiere, c'est le vent qui détermine la vitesse et la dlrectlomPour le pilote, ¢ est justement Ie falt de se.' Ialsser porter:
qui marque a la fois la difficulté et le plaisir de I'expérience. Mais dans votre processus de productlon ‘vous ne voulez -
rien laisser au hasard : il faut que tout s'integre et s'enchaine parfaitement. Les capteurs rotatifs, ainsi que les systémes de
mesure linéaire et angulaire de HEIDENHAIN, sont la pour y veiller. Garants de la grande précision d'un asservissement
de position et de la vitesse de rotation, ils jouent un réle important dans la fiabilité de votre installation. Grace a I'étendue
de notre savoir-faire dans le développement et la fabrication de systemes de mesure et de commandes numériques, nous
créons les bases de |'automatisation pour les installations et les machines de production de demain. Notre expérience
vous donne aussi I'assurance dont vous aurez besoin a I'avenir pour prendre de la hauteur et atteindre des sommets.

HEIDENHAIN FRANCE sarl 92310 Sevres, France Téléphone +33 141143000 www.heidenhain.fr

Systemes de mesure angulaire + Systémes de mesure linéaire + Commandes numériques + Visualisations de cotes + Palpeurs de mesure + Capteurs rotatifs
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