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Editorial

Editorial

Cheres lectrices Klartext,
chers lecteurs,

Dans la pratigue, comment réagit la
nouvelle commande HEIDENHAIN
pour l'usinage intégral? C'est ce que la
rédaction de Klartext a justement voulu
savoir en se rendant dans les locaux
de la société Groz-Beckert dans le Jura
souabe. Cette entreprise de 500 per-
sonnes fabrique des machines et des
€équipements pour ses propres besoins.
Une certaine fébrilité était perceptible.
Il s'agissait en effet du premier repor
tage sur une application avec la toute
nouvelle TNC 640! A la page 6 de notre
reportage, vous trouverez tous les dé-
tails de l'intégration réussie de la com-
mande de tournage-fraisage.

Parallelement, vous serez informés a la
page 4 de tout ce que vous apportent
les nouvelles fonctions de la TNC 640
pour |'étalonnage, le tournage, le frai-
sage, le lissage ou encore la gravure.

L'iTNC 530, la TNC 620 et la TNC 320
ne sont pas non plus en reste en terme
d'importantes  nouveautés. Vous en
trouverez un résumé a la page 10.

Dans la rubrique" Connaissez-vous
cette fonction", vous découvrirez les
avantages du convertisseur DXF pour
I'utilisateur et comment réaliser votre
usinage de maniére encore plus confor-
table et plus efficace.

Ensuite suivra un témoignage intéres-
sant sur la production de lampes ultra-
modernes des salles d'opérations. La
société SIMEON a Tuttlingen usine des
supports de lampes a forte dissipation
thermique en partant de piéces mou-
|ées en aluminium. Ces pieces sont des

logements pour recevoir de nombreuses
LEDs. Un éclairage parfait est ainsi assuré
dans les salles d'opérations. Lisez com-
ment avec uneHEIDENHAIN iTNC 530,
un seul systeme de serrage suffit pour
solutionner ce probleme sophistiqué de
fraisage.

HEIDENHAIN s'est fixée comme haute
priorité I'utilisation optimale et efficace
de ses commandes numériques TNCs.
Le nouveau centre de formation HEIDEN-
HAIN a Traunreut souligne cette volonté
de transmettre son savoir. Des locaux
plus vastes au sein de |'entreprise avec
des moyens les plus modernes contri-
buent a assurer un enseignement opti-
mal. Reportez-vous a la page 22 du notre
reportage Klartext.

Toute la rédaction de Klartext vous sou-
haite une agréable lecture!

HEIDENHAIN a équipé son centre de for-
mation avec les outils les plus modernes.
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LaTNC 640 : grace aux nouvelles fonctions, encore plus conviviale et performante

Que peut-on exiger de plus ?

LaTNC 640 — la commande haut de gamme de HEIDENHAIN
pour l'usinage intégral — propose des fonctions innovantes
avec la nouvelle version de son logiciel. Vous travaillerez
avec encore plus d’efficacité grace aux tous derniers cycles
de tournage et de fraisage et aux options performantes telles
que le contréle anticollision, I'adaptation adaptative d’avance
et I'importation de contours issus de fichiers DXF

Et voici comment les choses « tournent » a votre avantage

De nombreuses nouvelles fonctions de
tournage intelligentes facilitent non seu-
lement I'utilisation de la TNC 640 par
I'opérateur, mais rendent I'usinage encore
plus efficace. Méme des opérations de
tournage compliquées se programment
facilement sur la machine. Pour de mul-
tiples fonctions de fraisage-tournage, la
commande offre — comme cela est habi-
tuel chez HEIDENHAIN — une convivialité
optimale. Ci-aprés un bref résumé des
nouvelles fonctionnalités de tournage :

Nouveaux cycles de gorges radiales,
axiales et de contour

Ces trois nouveaux cycles — pour I'usinage
de gorges radiales, axiales et de contour
— permettent de réaliser des mouvements
alternés de plongée et d'ébauche.

Profondeur de passe dans les cycles
de gorges

Vous pouvez maintenant définir une
profondeur de passe dans les cycles de
gorges, afin d'exécuter p. ex. un brise
copeaux.

Actualisation du brut lors de I'usinage
avec les cycles de contour

En utilisant la nouvelle fonction de la TNC
640, réduisez les temps de programma-
tion en évitant les usinages a vide et en

© Fonctions de tournage

N

optimisant les mouvements d'approche. A
chaque étape d'usinage, le contour d’ori-
gine précédemment défini est réactualisé
avec la fonction d'actualisation du contour.
Les cycles de tournage tiennent compte
du contour actuel du brut pour le calcul
des parcours de prise de passe et d'usi-
nage.

Mode de lissage de contour dans les
cycles multi-passes

Vous pouvez maintenant définir le mode
de lissage dans les cycles multi-passes.
Vous avez le choix suivant : lissage a
chaque coupe, lissage lors de la derniere
coupe, ou usinage sans lissage.
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© Fonctions de fraisage

Fraisage plus facile

La TNC 640 dispose d'un niveau de
qualité tres élevé sur lequel les utili-
sateurs peuvent s'appuyer. Les opéra-
teurs machine |'apprécieront dans les
cycles de fraisage. Un cycle de fraisage
important est le cycle de gravure :

Cycle de gravure

Vous créez simplement des textes ou
des numéros de série avec le cycle de
gravure 225. Vous introduisez le texte
souhaité avec un parametre de texte,
puis vous sélectionnez si le texte doit
étre positionné sur une droite ou un arc
de cercle.

L0 o-uone [

Nouvelles options pour plus de sécurité dans les processus et

pour une exécution optimale

Vous souhaitez rendre les opérations d'usi-
nage de pieces complexes plus simples et
plus efficaces ? La TNC 640 dispose de
fonctions pratiques qui aident I'opérateur a
produire avec confort et sécurité.

Contréle dynamique anti-collision DCM :
Le contréle dynamique anticollision DCM
permet d'éviter les collisions entre I'outil
et les éléments fixes de la machine.

Asservissement adaptatif de I'avance
AFC :

'asservissement adaptatif de I'avance
AFC (Adaptive Feed Control) régule auto-
matiguement |'avance de contournage —

Tableaux personnalisables

Les tableaux personnalisables sont une
innovation réelle pour I'opérateur. La TNC
640 offre la possibilité a I'opérateur de
lire certaines données spécifigues d'un

Précis, plus précis, KinematicsOpt & Co

La fonction KinematicsOpt garantit une
grande précision des axes rotatifs et pivo-
tants. La recalibration ne prend dans ce
cas gue quelques minutes et corrige le
modele cinématique précédent. Dans la
version 2 du logiciel, le nouveau cycle 452
COMPENSATION PRESET facilite le tra-
vail avec les tétes interchangeables. Ajus-
tez les différentes tétes interchangeables
les unes avec les autres de telle sorte que
le point d'origine (Preset) initialisé soit
identique pour toutes les tétes.

Lutilisateur peut maintenant — sans au-
cune connaissance particuliere — étalon-
ner lui-méme une nouvelle téte ou une
téte changée sur la machine. Il n'a plus
besoin de faire appel aux services d’un
technicien. Il suffit de disposer d'un pal-
peur HEIDENHAIN et d'une bille étalon
pour cette opération.

Les cycles suivants de la TNC 640 contri-
buent également a plus de précision :

en fonction de la puissance de la broche et
d'autres données du processus.

Convertisseur DXF :

Avec le convertisseur DXF, vous pouvez ex-
traire de maniére trés simple des contours
de tournage ou de fraisage ou des points
a partir de fichiers DXF existants.

Gestion étendue des outils :

Dans la nouvelle gestion des outils, des
icbnes pour les types d'outil assurent une
meilleure visibilité.

Des informations détaillées sur ces
fonctions spéciales sont disponibles
sur Internet a tnc.heidenhain.de

)

programme CN et de les mémoriser. Les
tableaux sont facilement configurables a
|'aide de formulaires.

© Cycles palpeurs

Nouveau cycle de palpage pour |'éta-
lonnage du rayon et de la longueur
avec une bille étalon

Le nouveau cycle d'étalonnage 460 per
met d'étalonner automatiquement la tige
de palpage avec une bille étalon HEIDEN-
HAIN KKH fixée sur la machine.

Nouveaux cycles de palpage en mode
manuel

Vous pouvez maintenant mesurer la rota-
tion de base a partir de deux pergcages ou
de deux tenons en mode manuel. Défi-
nissez un point d'origine au centre d'une
rainure ou d'un ilot oblong grace aux nou-
veaux cycles de palpage de la TNC 640.

Nouveau cycle d’étalonnage pour les
palpeurs outils a transmission infra-
rougeTT 449

Ce nouveau cycle d'étalonnage supporte
le palpeur de table sans fil HEIDENHAIN
TT 449 pour |'étalonnage automatique des
outils.



Des utilisateurs évaluent la nouvelle combinaison fraisage- tournage

La TNC 640 maitrise toutes les disciplines

Chez Groz-Beckert, dans la ville dAlbstadt
située dans le Jura souabe, la TNC 640

a l'opportunité d’exprimer ses talents
dans le fraisage et le tournage. La nou-
velle commande HEIDENHAIN équipant
le centre d’usinage 5 axes Hermle doit
contribuer a plus d’efficacité dans la fabri-
cation d’outillages. Comment les opéra-
teurs évaluent ['utilisation en pratique?

Une fébrilité toute particuliere accom-
pagne |'équipe de la rédaction de KLAR-
TEXT des son arrivée a Albstadt. C'est le
premier reportage d'une application de la
toute nouvelle TNC 640 Dans la pratique,
comment réagit la nouvelle commande
HEIDENHAIN en usinage intégral ? C'est
exactement ce que souhaitait également
connaitre la société Groz-Beckert, fabri-
cant d'outillages. Cette entreprise de 500
personnes fabriqgue des machines et des
équipements pour ses propres besoins.
Pour cela, le service concerné dispose
d'un parc impressionnant de machines.
Les aiguilles, produit phare de Groz-Bec-
kert et destinées aux fabricants de I'in-
dustrie textile exigent une grande qua-
lité et une longue durée de vie. En effet,
celles-ci équipent chague métier a tisser
et a tricoter par milliers. Il n'existe aucune
machine-outil sur le marché pour fabriquer
des aiguilles avec une telle exigence de
qualité. C'est la raison pour laquelle Groz-
Beckert fabriqgue ses propres machines
de production.

Chez le constructeur d'aiguilles, I'usinage
intégral devenait un sujet récurent. Un pro-
jet fut donc mis en place. La commande
numeérique de la machine devait pouvoir
combiner les opérations de fraisage et
de tournage. Les démontages et remon-
tages fréquents étaient des opérations
courantes lors de I'usinage de pieces sur
les fraiseuses et les tours. Il en résul-
tait une perte de temps importante, car
les pieces devaient étre stockées assez
longtemps avant la phase d’usinage sui-
vante. Les performances des employés
en étaient également affectées. Chaque
nouveau démontage et remontage occa-
sionnaient des problémes de précision. Il
fallait trouver rapidement une solution !
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13 CYCL DEF 22 EVIDEMENT

Klartext 56 + 10/2012 Q10=-6 . PROFONDEUR DE PASSE
W— Q11=+#150 :AVANCE PLONGEE PROF.
Q12=+500 ;AVANCE EVIDEMENT
Q18=+0 :OUTIL PRE-EVIDEMENT
Q19=+0 : AVANCE PENDULAIRE I

Utiisation de la nouvelle commande
de fraisage/tournage TNC 640

Test en conditions réelles dés le
premier jour

Pour I'équipe de production de Groz-Bec-
kert, le projet n'avait de sens que si la nou-
velle commande et la nouvelle machine-
outil se trouvaient dans des conditions de
production. C'est la raison pour laquelle la
toute nouvelle combinaison a été intégrée
dés le premier jour dans la chaine de pro-
duction. Denis Hagg, responsable de pro-
jet et du service programmation FAO af-
firme : " la commande et la machine étaient
productives des le début . Comme prévu
dans le projet pilote, quelques réglages
et corrections ont dus étre apportées au
nouvel attelage. Chez Groz-Beckert, on est
satisfait de la réactivité et de I'efficacité du
support de toutes les entreprises concer
nées. Et les résultats parlent d'eux-mémes.
D'aprés Dennis Hagg, les temps d'usinage
des opérations de fraisage-tournage ont
été réduits de moitié. De nombreuses
pieces peuvent maintenant étre usinées
avec un seul montage, alors qu’auparavant,
les déplacements et les temps de réglage
pénalisaient considérablement I'efficacité.

Q208=+30000

14 CYCL CALL M3
15 L
16 TOOL CALL 20

17 FUNCTION MODE TURN
18

Z+100 RO FMAX

CYCL DEF 815
0215=10
Q460=+2

TOURN.

Q485=+0 :SUREP. BRUT
Q486=+0 ;:LIGNES COUPE
Q499=+0 :INVERSER CONTOUR
Q463=+3 : PASSE MAX
Q478=+0.3 :;AVANCE EBAUCHE
Q483=+0.4 :SUREPAISSEUR DIAMETRE 1
Q484=+0.2 ;SUREPAISSEUR Z
Q505=+0.2 ;AVANCE DE FINITION
19 FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99

La TNC 640 gere de maniere particulierment
confortable la commutation tournage-fraisage

Avec du recul, Dennis Hagg, responsable
de projet et du service FAO confirme :
pour les équipements de production de
Groz-Beckert, le respect des cotes, la
fidélité des contours mais également la
qualité des surfaces sont d'une impor
tance capitale. Dans tous les domaines,
la TNC 640 répond parfaitement a toutes
les attentes, comme c’est le cas d'ailleurs
pour toutes les autres commandes numé-
rigues HEIDENHAIN de la société Groz-
Beckert.

Nouveau design dans la
machine-outill

Des différences d'ordre visuel existent
néanmoins par rapport aux autres TNCs. La
nouvelle interface avec I'écran 19 pouces
est appréciée : la disposition des dialo-
gues, la répartition dans I'écran et la colo-
ration syntaxique produisent un ensemble
d'une grande clarté. "L'écran de grande
dimension est une nécessité pour garder
une vue d'ensemble. De nombreuses
informations importantes sont affichées
simultanément. Voila un confort particulie-

;AVANCE RETRAIT

PAR.
OPERATIONS D'USINAGE
;:DISTANCE D' APPROCHE

CONTOUR

rement appréciable," confirme Alexander
Loffler, fraiseur chez Groz-Beckert. Des in-
novations comme p. ex. SmartSelect faci-
litent et accélérent I'accés aux fonctions et
affichent en méme temps une description
explicite des fonctions. Les utilisateurs de
la machine apprécient I'affichage clair. Les
valeurs et parametres spécifiques au frai-
sage ou au tournage sont ainsi facilement
repérables. Les opérateurs en sont tres sa-
tisfaits. "La commande est facile a utiliser”,
résume Alexander Loffler.

Comment réussir un projet
pilote

Retour au démarrage du projet : chez
Groz-Beckert, rien ne devait étre laissé
au hasard. Lintégration de la nouvelle
machine a été préparée de maniere op-
timale. Les opérations sur la nouvelle
machine sont préparées a la fois par un
fraiseur et un tourneur. Les deux colla-
borateurs disposent d'expériences avec
les commandes HEIDENHAIN et se sont
rapidement adaptés. Une formation spé-
cifique n'a pas été nécessaire — le savoir
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faire existant a rapidement été complété
au sein de I'équipe du projet. Tous les pro-
blemes ont été rapidement solutionnés.
Et bien entendu, les manuels particulie-
rement clairs de la commande HEIDEN-
HAIN ont fourni les réponses adéquates.

Progressivement, les opérateurs se sont
adaptés aussi bien a la nouvelle machine
qu'a la nouvelle commande. Des fonc-
tions ont été testées, des stratégies d'usi-
nage ont été expérimentées. Différentes
pieces devaient étre usinées dans des
matériaux les plus divers. Les erreurs et
les améliorations suggérées ont été ré-
pertoriées dans un journal de bord men-
suel. Les réponses sont arrivées rapide-
ment par courriel sous forme de fichiers
correctifs qui ont été mémorisés dans la
commande numérique.

L'équipe fraisage-tournage
parie sur les points forts de la
TNC 640

De nombreuses piéces ne sont produites
gu'en faible quantité, car les équipements
de production ne sont utilisés que dans
I'entreprise méme. D'autre part, les usi-
nages de pieces sont trés complexes. Au
bureau des méthodes de Groz-Beckert,
une importance particuliere est donnée
au travail en équipe particulierement bien
adapté a la commande HEIDENHAIN :
un opérateur écrit une grande partie du
programme directement sur la machine
en dialogue texte clair. Cela est égale-
ment valable pour les usinages simples
sur 5 axes. Des phases d'usinage encore
plus complexes sont programmées par
un collegue avec le systéme CAQO/FAQ.
La partie du programme ainsi générée
automatiquement est intégrée dans le
programme écrit manuellement aupara-
vant. Des deux modes de création de pro-
grammes résulte le programme final avec
un gain de temps important. Le cumul des
expériences des deux employés garantit
ainsi des usinages fiables de grande qua-
lité. Pour la commande HEIDENHAIN, peu
importe la source des programmes. De
toute facon, le plus important est la quali-
té des surfaces et la fidélité des contours.

Combinaison confortable des
usinages de fraisage et de
tournage

Entre-temps, |'objectif est de réaliser des
usinages plus complexes et plus difficiles.
Des programmes destinés aux usinages
sans intervention humaine sont exécu-
tés rapidement et avec sécurité par la
TNC 640 avec un temps de traitement
de séquence trés courts. Des sous-pro-
grammes peuvent méme contenir jusqu’a
100 000 séquences. Avec la fonction
PLANE, la commande assiste |'opéra-
teur lors d'usinage de tournage compli-
qué avec table pivotante. Par la définition
judicieuse du plan incling, celui-ci garde
la maitrise du systéme de coordonnées.
Méme le point d’origine du tableau Preset
est converti correctement par la TNC 640
lors de l'inclinaison du plan.

De nouveaux défis apparaissent : définir
d'autres stratégies d'usinage que celles
utilisées habituellement sur les différentes
machines-outils. D'une part, on souhaite
usiner avec un minimum de démontages,
d'autre part on veut pourvoir sélectionner

&' N, . _' —_~

La TNC 640 simplifie les opérations complexes — les usinages dans un

rapidement une opération de tournage ou
de fraisage. Afin de réduire la complexité
de la procédure, la TNC 640 propose une
nouvelle flexibilité dans I'usinage avec un
nouveau confort : dans le programme CN,
I'utilisateur peut choisir le mode fraisage
ou tournage a l'aide de fonctions standards
en texte clair. Aucune restriction n'existe,
car la commutation est indépendante de la
configuration courante des axes.

Une confirmation chez Groz-Beckert : "Le
changement de mode d’usinage de tour
nage a fraisage ne pose vraiment aucun
probleme. La nouvelle possede tout ce
qui facilite le travail avec la commande".

La productivité en point de mire

Dans ce projet avec la TNC 640, il était
question avant tout d'augmenter la pro-
ductivité grace a l'usinage des piéces en
fraisage-tournage. Chez Groz-Beckert, les
résultats actuels sont trés satisfaisants :
apres une phase de démarrage pendant
laguelle des problemes mineurs ont été
résolus rapidement, la combinaison nou-
velle commande/ nouvelle machine a été

-

plan incliné peuvent étre programmés directement sur la machine.
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percue comme étant un outil particuliere-
ment pratique : "les gains de temps et les
résultats d'usinage ont été a la hauteur
des attentes concernant |'usinage inté-
gral," confirme le responsable de projet
Dennis Hagg. "Nous étions particuliere-
ment impatients concernant le tournage
—mais la également nous sommes pleine-
ment satisfaits"

Des usinages de tres longues durées,
de 8 a 10 heures, sont réalisés sur des
postes sans intervention humaine — cela
représente une augmentation supplé-
mentaire de la productivité et une preuve
de la confiance dans cette nouvelle com-
binaison.

Pendant linterview, Dennis Hagg et
Alexander Loffler étaient unanimes : 'la
nouvelle combinaison fraisage-tournage
est devenue un composant important de
la fabrication d’outillage : il est aujourd’hui
incontournable". A la question sur leurs
impressions, une réponse laconique a la
rédaction de KLARTEXT : "trés satisfaisant
dans la pratique". Voila une réponse qui
nous convient tout a fait.

~La commutation confortable
entre le fraisage et le tournage
nous a convaincus”

Dennis Hagg, responsable de projet chez
Groz-Beckert

Groz-Beckert

Groz-Beckert est connu avant tout pour ses aiguilles qui équipent
les machines a tisser et a tricoter de l'industrie textile. Depuis
plus de 155 ans, dans son usine dAlbstadt dans le jura souabe,
I'entreprise produit des outils avec lesquels sont fabriqués des
textiles. Il s'agit la de machines a tisser, tricoter, coudre, feutrer et
a tufter. Aujourd’hui, Groz-Beckert développe des systémes com-
plets en partenariat avec les constructeurs de machines textiles.

www.groz-beckert.com

Alexander Loffler apprécie le confort d’utilisation de la TNC 640 pour les applications pratiques



Des informations détaillées sur ces fonctions spéciales sont disponibles sur Internet a tnc.heidenhain.de

L'iTNC 530 avec de nouvelles fonctions pour des usinages efficaces

Nouvelles fonctions pour opérateurs brillants

Suite a de nombreuses discussions
avec nos clients et des demandes dans
divers domaines d’applications, des
idées nouvelles naissent qui rendent
le travail avec I'i'TNC 530 plus simple
et plus confortable. Les développeurs
de logiciels HEIDENHAIN s’en inspire
pour créer de nouvelles fonctions
proches des applications pratiques.
Nous vous présentons les nouveautés
les plus importantes.

Nouvelles fonctions de
I'i'TNC 530

Extension de la gestion des outils
(option)

Dans la nouvelle gestion des outils, des
icones permettent de mieux différencier
les différends types d'outils les uns des
autres dans les tableaux récapitulatifs. Le
type d'outil est représenté graphiqguement
dans un formulaire de données d’outils.

Amorce de séquence assistée graphi-
quement

Lamorce de séquence a une position
dans un motif de points est simplifiée :
VOUS pouvez maintenant redémarrer a une
position avec une assistance graphique
Pour cela, vous sélectionnez par softkey la
position souhaitée dans une fenétre gra-
phigue.

Sélection de fichier avec assistance

graphique
Trouvez plus rapidement le bon pro-
gramme : lors de la sélection de pro-

grammes a partir de différentes fonctions
(p. ex. lors d'un appel de programme avec
PGM CALL), la TNC affiche une fenétre
graphique auxiliaire en plus de l'arbores-
cence des fichiers. Cette fenétre affiche
le contenu du fichier courant sélectionné
sous la forme d'un graphique filaire (repré-
sentation graphique du contour).

Gestion d’outils avanceée

Mémorisation
programme

outils|Emplacements|Liste équipement|Chrono.util. T|

T [tvr [noM  |pTYP [TL |EMPL |MAGRSIN |purée de vie  |TEMPS
"] De e ] Broche non surveillé
1 2 D1 -] O 1 Magasin principal non surveilleé
2 2 D2 -] O 2 Magasin principal non surveilleé
3 2 D3 (-] O 3 Magasin principal non surveillé
4 2 D4 -] O 4 Magasin principal non surveillé
5 DS ] O 5 Magasin principal non surveillé
B D6 ] ] B Magasin principal non surveillé
7 D? ] O 7 Magasin principal noh surveillé
8 ¥ Ds ] ] 8 Magasin principal noh surveillé
9 D9 (] ] 9 Magasin principal noh surveillé
11 7 D11 -] O 11 Magasinh principal noh surveillé
12 2 D12 -] O 12 Magasinh principal noh surveillé
12 1] D12 -] O 13 Magasinh principal noh surveillé
14 [ D1g -] m} 19 Magasih principal hoh surveillé
15 D15 (] m} 15 Magasih principal hoh surveillé
16 D16 -] m} 16 Magasih principal hoh surveillé
1?7 2 D17 (] m} 17 Magasih principal hoh surveillé
18 B D18 -] m} 18 Magasin principal non surveillé
18 D18 (] m} 18 Magasin principal non surveillé
20 2 DzZ@ ] m} Z0 Magasin principal non surveillé
21 < D21 (] m} 21 Magasin principal non surveillé
2z D2z -] ] 22 Magasin principal nen surveillé
23 [ D22 -] ] 23 Magasin principal nen surveillé
24 n2a a m 24 Maaasin nrinrinal AR sSnrneilla ﬂ
[ o]
DEBOT i BOCE BOCE MAGASIN | FORMULAIRE =p
1 ‘ GESTION OUTIL =

Extension de la gestion d'outils : maintenant avec des icones claires

Execution PGM en continu

Mémorisation

programme
(%] BEGIN PGM LOCHREIHE MM
1 UNIT 700 " &
2 BLK FORM B.1 2 X+8 Y+B 2-20 —
3 - — Definition point de rentrée sur contour
4 Programme R Preview fichier:
Numéro de ligne s
Nom de progr:mme|TNC:\smarTNC\LDCHREIHE.HU - 4 + 4 4 —
Tableau de points 4 4 4 4 4 4 *?
Indice points
5 b bt b

Répétitions

Nom de fichier |TNC:\sSmarTNCNLOCHREIHE.HP ﬂ

+ <+ e 44

Quantité|e

Derniére interruption de PGM enregistrée

Numéro de liane *’3 ’$‘ ’$‘ 4} 4} ¢‘

Nom de programme|

Indice points o - & e & &
#B | Nom de fichier |
3 ®7

‘BB S1 ©6.0800
EFF. @:0 Z/s 1ee F @ M5 -89
PREVISION PEEE:EELT ::E:Em \.D:'ENIER | ’%IEECT. ‘ FIN
s = =5 OFF DERNIER

o

B

g

Amorce de séquence avec assistance graphique dans un motif de points
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Mémoriser et supprimer

Avec les fonctions MEMORISER et SUP-
PRIMER, I'utilisateur peut décider délibé-
rément quand des modifications peuvent
étre mémorisées ou supprimées. La
mémorisation dans un nouveau fichier est
également possible avec la nouvelle fonc-
tion MEMORISER SOUS.

Affichage d'état supplémentaire

Dans le nouvel onglet de I'affichage d'état,
vous avez toujours une vue d'ensemble.
Les valeurs possibles de superposition de
la manivelle électronique et les courses
réelles parcourues y sont affichées.

Optimisation lors de la conversion

DXF (option)

Vous pouvez ouvrir un fichier CAO direc-
tement dans la TNC avec le convertis-
seur DXF afin d'en extraire des contours.
Vous trouverez les nouveautés les plus
importantes dans notre article Klartext
»Connaissez-vous cette fonction ? "

Execution PGM en continu

BEGIN PGM 3 MM
5 DXF_FILE =
"TNC:\BSP\BSP_Platte.dxf" Istuert
DXF_ORIGIN = X+0.0000 Y+0.0000 . +@.000
1 + 3 lines + 5 arcs, minimal arc . +0.000
adius = +5.0000 +0.000
> DXF_ALL_BLK_FORM from complete . +0.000
DXF-File 5 +0.0800
BLK FORM ©.1 2 X-8@ Y-80 Z-6.4
BLK FORM 8.2 X+88 VY+80 Z+6.4
3 DXF_SEL-BLK_FORM onhly from
selection
12 BLK FORM @.1 Z X-61.7168
¥+23.3026 Z-3.4523
11 BLK FORM ©.2 X+B51.71E8
Z+3.4523
12 5

Y+72.4856

LIMIT 1

X +0.000 Y +0.000 2 +500.000
4B +0.000 C +p.@B@
[ ]

]
S1 8.000

T zZ|5 @0

+|

=

Nouvel affichage d’état pour la superposition avec la manivelle électronique

Commandes




Fonctions spéciales — expliquées simplement

Convertisseur DXF (option)

Quels sont les avantages
du convertisseur DXF pour
I"utilisateur ?

Vous pouvez, avec le convertisseur DXF
ouvrir des fichiers CAO directement dans
la TNC pour en extraire des contours. La
création de programme est considérable-
ment simplifié, car le transfert direct des
données évitent les erreurs et accélere
ainsi le processus de programmation.
Vous étes ainsi certain que le contour
correspond exactement aux données du
concepteur. Un avantage supplémentaire
: vous pouvez utiliser le convertisseur DXF
pour créer des programmes CN égale-
ment pour des commandes TNC moins
récentes.

Comment sélectionner les éléments
d’'un contour ?

La sélection des contours est particulie-
rement facile : vous sélectionnez un élé-
ment au choix par un clic de souris. Dés
que vous avez choisi I'élément, la com-
mande reconnait le sens du contour et
démarre la reconnaissance automatique
de tout le contour.

Comment sélectionner les positions
d'usinage ?

Vous définissez une zone avec la souris.
La TNC affiche tous les diametres de
percage qui se trouvent dans cette zone.
Avantage : vous limitez rapidement votre
choix des positions d'usinage et |'écran
n'‘est pas encombré d'informations inu-
tiles. Vous pouvez ensuite simplement
meémoriser les données souhaitées, en
particulier pour valider les positions de
percage ou les points de départ d'usinage
des poches. La TNC optimise méme le
parcours d'outil et accoste les positions
d'usinage en tenant compte de la meil-
leure trajectoire possible.

il

e ——

Systeme CAO/FAO

Comment choisir le point d’origine ?
L'origine des cotations d'un fichier DXF
ne correspond pas toujours a la position
du point d'origine piéce, en particulier
lorsque le dessin contient plusieurs vues
ou coupes. Vous pouvez décaler le point
zéro en cliquant simplement sur un élé-
ment a la position souhaitée. Vous définis-
sez le point zéro a une position au début,
au milieu ou a la fin d'un élément.

Quelles sont les autres possibilités de
configuration du convertisseur DXF ?
Une fonction zoom puissante avec les
possibilités de réglages suivantes com-
pléte les fonctionnalités du convertisseur
DXF : vous pouvez ainsi définir la réso-

Avec le convertisseur
DXF, vous pouvez
extraire de maniére tres
simple des contours de
tournage et de fraisage,
ou des points a partir de
fichiers DXF existants.

|

|

|

]T |I|I|I|IIII|I|I'I| ,
1 |
|

‘

‘

|

,

|

|

Convertisseur DXF : sélectionner le coutour
et créer le programme d'usinage

lution du programme a réaliser si vous
souhaitez utiliser celui-ci sur d'anciennes
commandes TNC. Ou encore vous défi-
nissez une tolérance de raccordement
lorsque les éléments ne se joignent pas
parfaitement.

Les polylignes sont elles reconnues
dans la nouvelle version du convertis-
seur DXF?

Les polylignes d'un dessin CAO servent
a définir des contours qui ne peuvent pas
I'étre directement avec des droites et des
cercles. Maintenant, la nouvelle version
accepte également les POLYLIGNES en
plus des éléments DROITE, CERCLE et
ARC.

Le convertisseur DXF est disponible pour les commandes TNC suivantes

TNC 640 HSCI a partir du logiciel CN 34059x-02
a partir du logiciel CN

TNC 620 HSCI 34056x-04/73498x-02

TNC 320 a partir du logiciel CN 34055x-06

iTNC 530 HSCI a partir du logiciel CN 60642x-01

iTNC 530 a partir du logiciel CN 34049x-02
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Nouveautés dans le convertisseur DXF :
plus d’efficacité et de confort d'usinage

= \ous étes maintenant en mesure de copier automatiquement — via la fonction
— des contours et des points dans une mémoire tampon puis de les copier
directement dans le programme CN aprés la fermeture du convertisseur DXFE

B Au moyen d'une boite de dialogue, choisissez si les positions doivent étre
mémorisées dans un fichier de points ou dans un fichier PNT. Vous pouvez
également mémoriser les positions comme séquences de dialogue texte clair
(L X.Y.. FMAX M99) et alimenter ainsi en programmes les commandes TNC
qui ne reconnaissent pas les tableaux de points.

m Avec une boite de dialogue, vous pouvez choisir directement si le contour doit
étre mémorisé dans un programme .H ou avec |'extension de fichier .HC.

® Le convertisseur DXF fonctionne comme application paralléle sur le 3éme
écran de laTNC. Ainsi vous pouvez transférer des données rapidement a
n‘importe quelle position dans le programme. Pour cette application, la mani-
pulation se fait entierement avec la souris. Les softkeys ne sont plus affichées
afin d'avoir plus de place pour la représentation graphique.

m \ous sélectionnez les fonctions simplement avec la souris et les icones. En
fonction du mode, la TNC affiche automatiquement les fonctions disponibles
sans avoir a changer de rangée de softkeys.

D

Définir nom fichier pour fichier points MO
C PNT C HP ® H

SITNC : \DEMONDXF\*.H

o w

Usiner la piece ou le

contour partiel. Ezi; Au moyen d’une boite de dia-
BEX1E logue, choisissez si les positions
BPat doivent étre mémorisées comme
fichier de points ou comme
fichier PNT.

Pattern

s Autres points forts :

® |e paramétrage zoom du fichier DXF sélectionné
en dernier est mémorisé.

® | e point d'origine du dernier fichier DXF utilisé est
MEMOrise.

® | a validation des points de centre des cercles est
maintenant possible directement.

® |a boite info est particulierement utile, car toutes
les données de I'élément sélectionné sont affi-
chées. Pour les positions d'usinage vous visualisez
les coordonnées XY, pour les contours le point de
départ et le point final, et en plus pour les cercles
les points de centre et le sens de rotation.

Convertiseur DXF avec nouvelle interface :
utilisation facile grace a des boutons explicites.




Précision sous.les feuX de
Y o

Lumiere et couleurs ont une grande importance dans les
salles d’opération. En cas d’intervention longue, le chirur-
gien doit rester clairvoyant et lucide. Le patient en est le
premier bénéficiaire. L'éclairage de la salle d’opération y
contribue largement. La société SIMEON Medical GmbH
& Co KG aTuttlingen s’est spécialisée dans ce domaine.
Les commandes HEIDENHAIN travaillent avec précision et
contribuent a garantir une grande qualité d’usinage lors
de la fabrication des lampes d’éclairage pour les salles

d’opération.

Eclairage optimal avec design
moderne

SIMEON est une jeune entreprise qui
s'est spécialisée dans la fabrication de
lampes d’éclairage pour les salles d'opé-
rations. Les produits innovants utilisent
des LEDs comme source lumineuse.
Depuis des années, elles sont utilisées
comme composants d'affichage ou de
rétro-éclairage. Par contre, les LEDs a
lumiére blanche qui disposent d'une effi-
cacité lumineuse, d'une température de
couleur adaptée avec une longue durée
de vie ne sont maintenant disponibles que
depuis quelgues années.

Les LEDs modernes apportent dans les
salles d'opération des avantages notables :

Une seule lampe halogéne relativement
grande est remplacée par de nombreuses
trés petites sources lumineuses qui four
nissent un champ lumineux quasiment
parfait au moyen de plusieurs réflecteurs.
De nouvelles formes d'éclairage sont pos-
sibles dans les salles d'opérations : désor-

L'alighement précis des logements des blocs LED est impor
tant pour obtenir un champ lumineux homogene

mais, dans celles-ci, les grosses lampes
avec réflecteur unique appartiennent au
passé. Celles-ci sont aujourd’hui rem-
placées par des lampes aux formes
agréables et plates, comme celles four
nies par SIMEON.

Fabrication exigeante des
supports de lampes

Le boitier brut des LEDs est livré sous
la forme d'une piéce moulée en alumi-
nium La fonderie de la piece est déja un
défi par sa forme particuliére. Lusinage
qui s'ensuit est exécuté sur une machine
Hermle C 30 U commandée par une
iTNC 530 HEIDENHAIN. La machine-ou-
til 5 axes usine la fonderie avec un seul
montage.

En détail : aprés avoir fixé la piece,
I'TNC 530 détermine la position du sup-
port de lampe avec un palpeur 3D. La posi-
tion exacte de la fonderie dans |'espace

est ainsi déterminée. Un programme créé
avec une CAO/FAQO est ensuite exécutée
avec précision.

A I'endroit ou le boitier est relié avec des
attaches se trouvent des poches et des
percages qui présentent des parois ex
trémement fines a l'intérieur. De petites
imprécisions a cet endroit peuvent rendre
la piece, relativement grande, inutilisable.
C'est la raison pour laguelle la combinai-
son machine-outil/commande numérique
doit garantir la meilleure précision d'usi-
nage possible.

KinematicsOpt contribue a
obtenir un champ lumineux
optimal

L'alignement précis des logements pour
les blocs LED est particulierement critique
a l'intérieur du boitier : la position angu-
laire des surfaces arrondies est calculée
de telle facon que le cone de lumiere du



Aide au montage, programmation directe sur la machine.

bloc fournisse un champ lumineux homo-
gene. Tout écart entraine une altération du
champ lumineux avec des zones claires et
sombres. Lusinage 5 axes des logements
doit ainsi étre tres précis. La précision des
axes rotatifs est déterminante. Avec Kine-
maticsOpt, le cycle d'étalonnage rapide,
les écarts du point de pivot des axes rota-
tifs sont controlés régulierement. Les va-
leurs de correction sont transférées dans
le modele cinématique. La recalibration
est tres rapide et peut étre réalisée par
I'opérateur lui-méme. Cette opération ga-
rantit une grande précision et une fiabilité
lors d'usinages avec inclinaison des axes.

Une grande précision d’usinage
est un devoir en technologie
meédicale

Une grande précision d'usinage et une
grande qualité de surface sont souvent
d'une importance primordiale dans la
fabrication de matériel médical. Les com-
mandes numériques HEIDENHAIN sont
reconnues pour leur grande précision de
guidage des mouvements. Une des nom-
breuses fonctions qui rendent possible
cette caractéristiqgue est le traitement
optimal des programmes d'usinage créés
par un systéme de CAO/FAQ. C'est éga-
lement le cas pour les supports de lampes
de SIMEON. De tels programmes sont
constitués d'une multitude de séquences
de droites, auxquelles on affecte une er
reur cordale. La TNC HEIDENHAIN lisse
automatiquement le contour entre les
éléments de maniere particulierement
efficace avec une tolérance paramétrable.
Ceci est la seule maniere d'atteindre une
telle qualité de surface avec la précision
requise.
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Sécurité dans l'usinage de
pieces unitaires et de séries
avec DCM

Chez SIMEON, on mise sur DCM, le
controle anticollision de I''TNC Une pro-
tection anticollision efficace est particulie-
rement souhaitée lors de I'usinage 5 axes
simultanés : en effet, plus il y a d'axes en
mouvement lors de déplacement simul-
tané et moins les mouvements sont faci-
lement discernables par le programmeur
ou l'opérateur de la machine. Pour cette
raison, les dangers de collision réels lors
de la programmation et lors des réglages
sont quasiment imprévisibles.

DCM n'est pas seulement efficace pour
les usinages de pieces dont les pro-
grammes sont généreés par les systemes
de CAO/FAQ. La fonction peut également
éviter les collisions lors des réglages ou
encore lors d'interventions manuelles
pendant I'exécution de programmes
écrits directement au pied de la machine.

Fabrication de piéces unitaires
avec rapidité et sécurité

N
""T - "
S e

La piece de fonderie est usinée avec un seul montage.

En plus des séries de pieces pour les
supports de lampes, des piéces unitaires,
comme p. ex. des outils de montage
doivent étre programmeés directement au
pied de la machine. Dans ces cas, les utili-
sateurs de la machine apprécient la convi-
vialité de la commande HEIDENHAIN.
Des programmes de pieces complexes se
laissent facilement programmés au moyen
de la programmation en TEXTE CLAIR.
Chez SIMEON, on connaft bien la com-
mande : la documentation bien structu-
rée est finalement peu utilisée comme le
confirment les opérateurs de la machine.

Conclusion

SIMEON exploite a ses fins la technologie
LED pour innover dans la fabrication des
lampes des salles d'opération. Celles-ci
se caractérisent par une forme compacte
et un éclairage optimum. Le nouveau
design n'est toutefois possible qu'avec
des moyens de fabrication précis et per
formants qui répondent aux exigences
de qualité propres a la technologie médi-
cale. Pour cette raison, les fraiseuses chez
SIMEON sont toutes équipées de com-
mandes numériques TNC HEIDENHAIN.
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De nouvelles fonctions de la CNC PILOT 620 facilitent la programmation

Programer la:CN avec
un bouton : TURN PLUS

7/

7

i

N

NS

S

TURN PLUS sélectionne automatique-
ment tous les cycles, outils et données
technologiques pour I'usinage complet.

La fonction performante TURN PLUS de
la CNC PILOT 620 garantit une utilisation
rapide et facile : aprés avoir introduit la
géométrie, il n'y a plus qu'a sélectionner
le matériau et le moyen de serrage. Tout
le reste est géré automatiquement par
TURN PLUS, par exemple :

m Création d'une gamme

m Sélection d'une stratégie d'usinage

= Choix des outils et des conditions de
coupe

m Génération des séquences du
programme

Résultat : un programme DIN PLUS com-
plet et commenté.

TURN PLUS vous facilite la tache quand
vous souhaitez créer automatiguement
un programme CN pour un contour plon-
geant. Langle du contour est souvent plus
important que I'angle du tranchant d'outil.
Dans ces cas-la, la CNC PILOT 620 sélec-
tionne automatiquement un autre outil et
exécute I'usinage dans le sens inverse ou
en usinage de gorge. Votre programme
CN est ainsi opérationnel plus rapidement.

La commande pour tour CNC
PILOT 620 est actuellement opé-
rationnelle dans de nombreux
ateliers. Elle se caractérise par
une programmation particu-
lierement conviviale. Elle peut
maintenant accepter une nou-
velle fonction : TURN PLUS -
une fonction performante avec
laquelle vous pouvez créer rapi-
dement des programmes.

Le programme CN créé automatiquement
peut étre modifié et optimisé ultérieure-
ment dans TURN PLUS. Vous faites dérou-
ler de maniére séquentielle les séquences
les unes aprés les autres et stoppez a
I'endroit du programme (graphiquement
interactif) que vous souhaitez optimiser.

Dressage de face et...

... Chariotage avec un seul outil.
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Vous choisissez la zone d'usinage et le cycle d'usi-
nage correspondant. TURN PLUS vous propose des
solutions pour I'outil et les conditions de coupe. La
commande génere ensuite la nouvelle étape d'usi-
nage. Vous pouvez également utiliser

TURN PLUS pour les opérations de percage et de
fraisage sur la face frontale ou I'enveloppe avec I'axe
C ou l'axe Y. Cela est également possible pour les
machines avec la fonction d'usinage de la face arriere.

Usinage dans un plan incliné avec I'axe B

Pour cela, HEIDENHAIN propose encore plus de
simplicité pour l'usinage : lors d'usinage dans un
plan incliné, vous n'avez simplement qu'a faire subir
une rotation au systéme de coordonnées a la valeur
souhaitée. Vous programmez |I'usinage normalement
dans le plan principal. La machine exécute I'usinage
dans le plan incliné sans calcul supplémentaire.

Utilisez I'axe B pour les usinages de tournage : avec
un seul outil, vous pouvez atteindre des positions qui
permettent des opérations de dressage et de cha-
riotage avec la broche principale et la contre-broche.
Vous réduisez ainsi le nombre d'outils a utiliser et le
nombre de changement d'outils.

Nouveau systeme d'exploitation HEROS 5

Nouveau systeme en temps reel

Le nouveau systeme d’exploitation
rating System) prépare la famille des
futurs. Le systeme d’exploitation en

temps réel integre de nouvelles fonc-
tions performantes dans le logiciel de

Les formats de fichiers suivants sont
HEROS 5 (HEIDENHAIN Real Time Ope- également supportés :

Fichiers textes avec les extensions
commandes a des développements xt, .ini

Fichiers graphiques avec les
extensions .gif, .omp, .jpg, .png
Fichiers de tableaux avec les

HEIDENHAIN
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Réduisez le temps de programmation
CN avec la nouvelle fonction TURN
PLUS (option logicielle).

la commande.

Une des nouveautés est par exemple la
connexion a Internet : vous avez acces
directement au Web au moyen du naviga-
teur intégré dans la commande.

Dans la commande, vous pouvez directe-
ment ouvrir des fichiers PDF avec la vision-
neuse PDE Des instructions d'usinage,
des dessins ou d'autres informations sont
également disponibles dans les nouveaux
éditeurs.

extensions .xlIs et .csv
Fichiers HTML

Le systeme d'exploitation HEROS 5 faci-
lite la mise en réseau des différentes
commandes numériques HEIDENHAIN
en service. Les dialogues de configuration
sont maintenant unifiés et présentent la
méme interface.

Les commandes TNC 640, TNC 620, iTNC
530 et CNC PILOT 620 fonctionnent avec le
nouveau systeme d'exploitation HEROS 5.

Ouuvrir des fichiers PDF directement dans la
commande : c’est possible avec la vision-
neuse PDF
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Rétrofit avec une MANUALplus 620

Rénovation d'un tour vertical

Un rétrofit s'appuie sur du matériel éprou-
vé. La rénovation n‘a pas pour but unique
de rétablir I'état antécédent d'une ma-
chine, mais de la préparer pour étre adap-
tée aux opérations d’usinage d’aujourd’hui
et de demain. Lintégration d’une nouvelle
commande numérique offre de toutes
nouvelles possibilités d’usinage. Une le
prouve chez Haar Mechanische Fertigung
& Co. KG. dont le siege est a Varel dans le
Nord. La nouvelle commande numérique
HEIDENHAIN pour tour fait le lien entre le
passé et I'avenir de maniere particuliere.

Chez Haar, les pieces impressionnent par
leurs dimensions et leurs poids. Lentre-
prise dont le siege est a Varel tout en haut
dans le nord, fait partie d'un groupement
d'entreprises avec la fonderie Sande Sta-
higuR GmbH d'ou viennent des piéces de
fonderie a usiner, en acier inoxydable. |l
s'agit de pieces pour les centrales élec-
trigues, comme par exemple des turbines
ou des corps de vannes complexes. Le
poids total des piéces usinées peut at-
teindre 100 tonnes et leurs dimensions
7100 mm. Dans I'entreprise a lieu le pré-
usinage ainsi que l'usinage des piéces
pour |'assemblage avec un parc machine
adapté.

Depuis plusieurs décennies, les travaux
de pré-usinage mécaniques les plus exi-
geants sont exécutés sur le tour vertical
de marque Dorries. Cette machine des
années 60 est dotée d'une ,remarquable
robustesse” Il a donc été décidé de la
rénover. La technologie récente devait
rajeunir cette machine conventionnelle
éprouvée en lui ajoutant des fonctions
supplémentaires.

La rénovation mécanique a été réalisée
par l'entreprise elle-méme. Le rééquipe-
ment, avec la commande numérique, les

systemes de mesure et tout le cablage
électrique, a été assuré par une entreprise
qualifiée spécialisée dans la rénovation
avec les commandes numériques HEI-
DENHAIN. D’apres le projet — une planifi-
cation détaillée de toutes les phases — les
deux sociétés ont commencé le rétrofit
en étroite collaboration. Le projet s'est
déroulé sans probléme particulier et a été
finalisé en quelques semaines.

Décision en faveur d’une
maniabilité optimale

Lors de la recherche d'une commande
appropriée, la nouvelle MANUALplus
620 HEIDENHAIN a toujours été bien
placée. Le point déterminant a été
avant tout la convivialité de cette com-
mande pour tour. Lexpérience avec des
commandes HEIDENHAIN sur d'autres
grosses machines a été concluante : les
centres de percage sont en effet équi-
pés de commandes iTNC 530. La Dor
ries de 45 ans devait maintenant tirer
profit de ces avantages. La commande
HEIDENHAIN convenait a la fois fonc-
tionnellement et techniquement aux
exigences du projet de rétrofit. D'autre
part, la MANUALplus 620 est une com-
mande qui peut asservir des entraine-
ments analogiques. Ce qui entrainait
un moindre co(t de l'intégration sur la
machine.

L'usinage de grandes pieces de fonderie
devient de plus en plus complexe. Il est
quasiment impossible aujourd’hui de réali-
ser des usinages de maniere précise et ef-
ficace sans I'utilisation d’'une commande
performante. Au bureau des méthodes de
Haar a Varel, les programmes d'usinage
sont le plus souvent créés en conversa-
tionnel. Un avantage déterminant de la
MANUALplus 620.

A
[— 100%
@ 1 @ 0.0mn/min

Chaque piéce est différente I'une de
["autre — il n'y a pratiquement pas d'usi-
nage en série. C'est la raison pour la-
quelle les programmes d’'usinage sont
créés ou adaptés individuellement a
chaque piéce. La plupart du temps, les
détails d'usinage des pieces de plusieurs
tonnes ne deviennent évidents que lors
de la livraison. Un avantage important
est donc de créer des programmes rapi-
dement et de maniere flexible. Encore
un point positif pour les commandes
HEIDENHAIN.
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Est toujours présent dans I'inventaire depuis
les années 60 — le tour vertical Dorries

Postes de programmation
— création rapide des
programmes en toute
tranquillité

Des postes de programmation HEIDEN-
HAIN sont disponibles dans les bureaux
afin de créer les programmes d'usinage
non pas directement au pied de l'impo-
sante machine, mais dans un environ-
nement calme. Le logiciel HEIDENHAIN
pour PC est l'image réelle de la com-
mande numérique et permet la simula-
tion. En principe, il peut étre utilisé sur un
poste de travail PC conventionnel. Il est

Le tour avec la MANUALPIus 620 dispose
aujourd'hui d'une efficacité nettement accrue.

ainsi possible d’'accéder dans un bureau
au confort de la programmation conversa-
tionnelle HEIDENHAIN.

Dans l'entreprise, les postes de program-
mation et les commandes numériques
sont connectés en réseau. Les pro-
grammes d'usinage sont ainsi facilement
transférés du bureau a la machine.

Confort et sécurité accrus lors
d’interventions manuelles

L'usinage de pieces de plusieurs tonnes
est grand consommateur de temps et dure

La rénovation avec la
MANUALplus a permis
un gain d'efficacité
d'environ 30 %.

Jens J. Haar, ing. dipl. éco, gérant

en moyenne environ de 3 a 5 semaines.
Le travail en 3 équipes a donc été mis en
place. Travail sans surveillance ? Pas ques-
tion | Les opérateurs machine doivent
garder en permanence un ceil averti sur
I'opération en cours. Lors de problemes,
comme des bris d'outils, ils doivent pou-
voir réagir immmédiatement avec efficacité.
C'est une responsabilité importante que
doit assumer chaque opérateur machine!
Avec la MANUALplus 620, une interven-
tion manuelle est possible avec sécurité
et en toute simplicité. Méme des inter
ventions dans le processus d'usinage ne
sont pas inhabituelles : une optimisation
des usinages longs est possible avec la
superposition de l|'avance. D'autre part,
la commande doit pouvoir tenir compte
de la surépaisseur d'un contour dans de
nombreux cas.

Dans les opérations de pré-usinage, le
mode manuel est couramment utilisé.
Les phases d'usinage sont trés variables
d'une piece a l'autre. Parfois, il n'est pas
toujours judicieux de créer un programme
d'usinage entier, car les contours de la
piece brute ne sont pas toujours claire-
ment définis et le déplacement simultané
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de plusieurs axes n'est pas toujours utile.
On mise alors sur |'expérience de longue
date de I'opérateur et sur la manipulation
particulierement simple et slre de la com-
mande numeérique.

Qualification exigée par la
technologie CN

Les collaborateurs les plus jeunes doivent
également y avoir acces. Pour que les
apprentis ou les nouveaux employés
puissent évoluer dans un environnement
attractif, il faut des machines-outils a com-
mande numeérique” confirme le gérant de
I'entreprise Jens J. Haar. Justement les
commandes numériqgues HEIDENHAIN
pour tours facilitent le démarrage lors
d'usinages CN complexes de piéces de
tournage et accélérent ainsi la qualifica-
tion. (Voir l'article , Basel” édition 55 du
Klartext).

Mais la machine n'est pas la seule chose
précieuse que l'on souhaite conserver
pour le futur. Egalement dans une équipe,
on ne peut se passer d'une grande expé-
rience. |l faut en méme temps rester at-
tractif pour I'avenir. Dans les deux cas, la
commande HEIDENHAIN crée le lien.

A

M. Jiirgens était responsable du rétrofit avec
la commande HEIDENHAIN

Rétrofit rime avec profit — un
plus pour la rentabilité et le
confort

La tendance générale de la technique,
avec une complexité croissante dans la
fabrication, concerne également |'usinage
de pieces extrémement lourdes et impo-
santes. De nouveaux composants sont
congus avec les systemes performants de
CAO. Cela impliqgue que méme les pieces
aux contours les plus complexes puissent
étre fabriquées. D'autre part, on souhaite
résoudre les problemes de fabrication de
pieces complexes avec un minimum de
démontage dans un délai raisonnable.
C'est le défi lancé par |'entreprise Haar
avec ce rétrofit. Le résultat : ,avec la Dor
ris, nous pouvons maintenant travailler
de maniere plus rentable. La rénovation
de la machine a permis un gain d’effica-
cité d'environ 30%. Cette performance
a été due en grande partie a la nouvelle
MANUALplus 620" confirme le gérant de
|"entreprise.

Afin d'exploiter de maniere optimale le
potentiel de la machine, les employés
de la société Haar dans le nord de IAlle-
magne se sont rendus en Haute-Baviere

dans les Préalpes. Le constructeur a fait
une mise a niveau pour la programmation
de la commande. HEIDENHAIN propose
une large palette de formations dans son
nouveau centre de formation. La forma-
tion s'adresse essentiellement aux pro-
fessionnels qui doivent utiliser la machine
au quotidien.

Peu importe la complexité des grandes
pieces, le tour vertical conventionnel Dor
ries est maintenant en mesure de réaliser
de toutes nouvelles taches grace au rétro-
fit avec la commande numérique pour
tour HEIDENHAIN. Le grand confort lors
de la création des programmes d'usinage
contribue également a un gain de temps.
La simplicité d'utilisation sur la machine
est un vrai plus pour la sécurité d'usinage.

HEIDENHAIN préconise de faire réaliser
la modernisation des machines avec une
nouvelle commande par un prestataire
de service agrémenté. Nous sommes
a votre disposition pour vous conseiller.
Faites votre demande a |'adresse E-mail :

© hd@heidenhain.de.

Johannnes Jlirgens et Jens Haar sont tres
satisfaits des nouvelles performances de leur
imposante machine
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L'offre professionnelle de service au
sujet des commandes numériques

HEIDENHAIN — un
partenaire de service fiable

Le souhait de toute entreprise est que tout le parc de ma-
chines soit opérationnel. Les arréts machines doivent étre
les plus courts possibles. En cas de disfonctionnement, le
service aprés-vente HEIDENHAIN fournit rapidement les
solutions appropriées.

Une technologie sophistiquée exige des prestations de service
qualifiées. Voila pourquoi HEIDENHAIN propose un service apres-
vente fiable et de qualité. Apres la livraison et la mise en service
des produits, un personnel qualifié est disponible pour conseiller
avec compétence et assurer un service rapidement — et cela pra-
tiguement dans tous les pays industrialisés. L'assistance rapide
sur site garantit la disponibilité de votre parc machines.

Service de réparation et d'échange HEIDENHAIN

Le service de réparation et d'échange rapide vous aide a mini-
miser les temps morts. Vous recevez immédiatement un appa-
reil afin de redémarrer votre production aprés un arrét machine.
Aprés le retour de |'appareil défectueux, les frais inhérents a la
remise en état seront facturés.

Centre d’assistance HEIDENHAIN

Utilisez le centre d'assistance. Peu importe que vous souhaitiez
une aide rapide sur site, un échange d'appareil défectueux ou
encore un étalonnage de machine, un interlocuteur traitera votre
demande et vous fournira I'assistance appropriée.

Vous avez une question technigue ? Les spécialistes du centre
d'assistance vous conseilleront avec compétence sur les solu-
tions pour les systemes de mesure, les commandes numériques
ainsi que pour la programmation CN et PLC et d'autres sujets.

Lien direct en ligne a HEIDENHAIN service

Téléphone

+49 (8669) 31-3101
+49 (8669) 31-3102
+49 (8669) 31-3103
+49 (8669) 31-3104
+49 (8669) 31-3105
+49 (8669) 31-3121

Support CN
Programmation PLC
Programmation CN

Systeme de mesure / Etalonnage des machines

Commandes numériques pour tour

Réparations, pieces détachées, appareils d’échange

Chague minute est précieuse lors d'un arrét machine. Dans ce
cas, appeler immédiatement a |'aide Avantage : vous recevez une
assistance téléphonique et pouvez utiliser le service de livraison,
méme en dehors des heures de bureau.

E-Mail
service.nc-support@heidenhain.de
service.plc@heidenhain.de
service.nc-pgm@nheidenhain.de
service.ms-support@heidenhain.de
service.lathe-support@heidenhain.de

service.order@heidenhain.de
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Nouveau centre de formation
Locaux spacieux pour
diffusion du savoir

HEIDENHAIN a aménagé au siege de
I’entreprise a Traunreut un centre de for
mation représentatif ultramoderne.

Une priorité de premier ordre fixée par
HEIDENHAIN est I'utilisation optimale et
efficace de ses commandes numériques
TNCs. Les utilisateurs doivent pouvoir
tirer partie au maximum des produits et
exploiter entierement le potentiel des
commandes pour un usinage efficace.
Les formations TNC a la programmation
sont régulierement dispensées depuis
maintenant 1982.

Pour HEIDENHAIN, le transfert des
connaissances doit concerner également
le service aprés-vente. Hannes Wech-
selberger, responsable de la formation
technique, précise ce point particulier :
les clients et utilisateurs HEIDENHAIN
ne doivent pas seulement se décider
pour HEIDENHAIN au regard des perfor-
mances et de la qualité des produits, mais
également en rapport au service aprés-
vente efficace. Notre programme de for
mation de niveau professionnel en est un
composant essentiel. ”

Une preuve du succes de notre offre de
formation : en 2011, plus de 1300 partici-
pants ont suivi 200 formations HEIDEN-
HAIN a Traunreut et sur le site de leur
propre entreprise, avec une tendance
croissante. Les conditions attractives des
formations HEIDENHAIN ainsi que leurs
bonnes réputations ont permis de remplir
les salles de formation existantes. Pour
répondre a cette demande croissante,
HEIDENHAIN a créé un nouvel espace de
formation beaucoup plus spacieux.

De la haute technologie et du
style

Le résultat est un espace impressionnant
: trois étages, plus de 1 700 m2 de surface
utile, (920 m2 pour les salles de formation,
réception, cafeteria et bureaux, et 360 m?2
pour un hall équipé de machines). Huit
salles de formation (dont I'une sert a des
réunions importantes pouvant accueillir
jusqu’a 60 personnes) proposent un vaste
espace et de nombreuses possibilités
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Toutes les salles sont équipées de
maniere optimale : de puissants
projecteurs et des écrans de
projection, des postes PC et des
écrans tactiles sont a la disposition
des participants. Tout le hardware
des commandes numériques est
également disponible pour les
formations techniques.

pour transmettre un savoir sur tous les
produits HEIDENHAIN.

Déja la réception du nouveau béatiment
de formation dénote par son style et son
équipement moderne. Les nouveaux
locaux sont esthétiques et invitent a I'ap-
prentissage.

Equipements les plus modernes
pour une formation optimale

La demande en formation assurée par
notre société est grande, nous signale
Mr. Wechselberger : “nos produits sont
toujours au dernier niveau technologique,
cela doit étre également valable pour
notre centre de formation.

Les formateurs doivent transmettre les
connaissances nécessaires avec le maxi-
mum d’efficacité. Pour cela, HEIDENHAIN
a équipé toutes ses salles de formation
avec les outils multimédias les plus mo-
dernes.



Notre offre de formation est consultable a www.heidenhain.de/schulung

Des projecteurs ultra-puissants, des
écrans de grandes dimensions, des PC
avec écrans tactiles ainsi que des postes
de travail ergonomiques sont a la dispo-
sition des participants. Pour proposer des
formations spécifiques a un produit, et
en plus de toute la palette hardware des
commandes numeériques, les systemes
de mesure correspondants sont dispo-
nibles. Lutilisation de tels outils multimé-
dias modernes, pour tout ce qui concerne

~Notre offre de formation
professionnelle présente
une réelle plus-value pour
les utilisateurs”

Hannes Wechselberger, responsable
de la formation technique

Le batiment sobre et moderne offre de I'es-
pace et des équipements pour les formations
techniques

les TNCs, garantit une transmission inte-
ractive des connaissances parfaitement
adaptée a |'utilisateur.

Les participants aux cours de formation
peuvent exécuter une simulation sur les
postes de programmation et mettre en-
suite en pratique leur connaissance sur
une machine CNC réelle dans le nouvel
“atelier. ”

. Si nous avions disposé de tout cela dans
notre école’ se réjouit un jeune participant
au sujet du nouveau centre de formation a
Traunreut. Le concept issu d'une réflexion
approfondie a maintenant fait ses preuves
. ,c'est vraiment un plaisir d'apprendre
avec des outils modernes’, ajoute un autre
éleve en formation CN.

Avec le nouveau centre de formation,
HEIDENHAIN est en mesure d'accroitre
les applications pratiques des formations.
., Car toujours plus de clients se décident
pour des formations spécifiques : ils sou-
haitent apprendre
exactement ce dont
ils ont besoin person-
nellement dans leurs
entreprises  respec-
tives. Pour obtenir
le méme savoir avec
des formations clas-
siques, il faudrait plus
de temps - et cela
manque évidemment.
Plus de salles de for
mation sont donc né-
cessaires explique
le formateur.

Formation
avec portée
internationale

Officiellement, et
apres une phase de
rodage, les forma-
tions sont proposées
depuis le Ter juillet
2012. Les personnes
concernées sont évi-
demment les opéra-
teurs des machines

La nouvelle salle des machines occupe une surface dix fois
plus importante que I'ancienne avec cinq machines puis-

santes pour les applications pratiques.

qui représentent le groupe le plus impor
tant, mais également les formateurs du
réseau de partenaires pour les formations
HEIDENHAIN.  D'autre part, HEIDEN-
HAIN forme ses clients constructeurs
de machines a la programmation PLC, la
cinématique, la mise en service ainsi que
I'optimisation des machines. Les forma-
tions les plus diverses pour tous types
de produits s'adressent aux techniciens
d'entretien, de maintenance, de service
apres-vente. Les sociétés concernées
sont les constructeurs de machines-outils,
les revendeurs de machines, les recons-
tructeurs ou encore les prestataires de
service. Vous trouverez de plus amples
détails sur le portail HEIDENHAIN. En
résumé, la programmation CN représente
60 % des formations, les 40 % restant
concernent principalement les OEM et les
sujets de service apres-vente.

HEIDENHAIN est une entreprise de sta-
ture internationale. En conséquence, des
formations sont dispensées a Traunreut
aussi bien en langue allemande qu'an-
glaise. Des formations dans d'autres lan-
gues, comme par exemple en polonais
peuvent également étre proposées a Trau-
nreut dans la langue maternelle. A la de-
mande, d'autres langues sont possibles,
par exemple le chinois (avec interpréte).

Nouvelle salle des machines :
équipée au mieux pour le futur

La nouvelle salle des machines complete
les nouveaux outils d'apprentissage et
de formation continue : une salle claire
et spacieuse, équipée des machines les
plus modernes, accueille les participants
aux formations dans le but de mettre en
pratique les connaissances théoriques
acquises.

Par rapport au passé, la nouvelle salle des
machines a Traunreut occupe une surface
dix fois plus importante que l'ancienne,
avec un équipement optimal : 4 fraiseuses
puissantes (dont deux machines de frai-
sage-tournage) équipées de TNC 640 et
d'iTNC 530, ainsi qu'un tour avec une
CNC PILQOT 620 couvrent toute la palette
des fonctionnalités des commandes.
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La nouvelle commande
haut de gamme pour le
fraisage-tournage

La nouvelle TNC 640 de HEIDENHAIN : une TNC unit pour la premiere fois le fraisage et le tournage. Les
utilisateurs peuvent maintenant choisir le fraisage ou le tournage dans un seul programme CN. La com-
mutation est indépendante de la cinématique de la machine. Elle tient compte automatiquement du mode
d'usinage sans aucune autre intervention. La programmation HEIDENHAIN guidée par le dialogue TEXTE
CLAIR, l'interface utilisateur optimisée, les aides performantes a la programmation ainsi qu'une suite de
cycles qui ont fait leurs preuves dans les commandes HEIDENHAIN ont été intégrés dans la TNC 640.
Avec toujours une longueur d'avance. DR. JoHANNES HEIDENHAIN GmbH, www.heidenhain.fr

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



