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Editorial

Chers lecteurs,

le mot "Klartext" est loin d'étre inconnu
pour vous puisque vous le connaissez a
la fois comme langue de dialogue ("Texte
clair", qui permet de programmer des com-
mandes TNC), mais également comme
titre de ce magazine. Dans les deux cas,
ce terme retranscrit parfaitement le type
de communication dont il est question :
simple, directe et facilement compréhen-
sible, sans ambages, ni codes.

C'est donc en toute transparence que
nous vous présenterons dans ce nouveau
numéro de Klartext des applications sur
la commande TNC 640, dans différentes
industries autour du monde. Les décision-
naires et les opérateurs témoignent ici de
leurs découvertes et satisfaction a utiliser
cette commande révolutionnaire dans leur
processus de fabrication.

Nous nous arréterons sur des options de
Dynamic Efficiency et Dynamic Precision
qui permettent d'incroyables améliora-
tions d'usinage tant en efficacité qu'en
économies générées.

Pour finir, nous reprendrons la route a la
découverte d'autres témoignages mar-
quants sur I''TNC 530, la MANUALplus
620 et le service aprés-vente.

L'équipe de rédaction de Klartext vous
souhaite une agréable lecture !

La TNC 640 est la commande la mieux adaptée Industrie 4.0 : acquisition des données
pour un usinage intégral hautement précis dans  machine directement depuis la TNC.
I'atelier de maintenance Grimsel Hydro.
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Le futur commence maintenant

La TNC 640 est parfaitement équipée
pour faire face a l'usinage de demain.

Pour qu'un nouveau produit soit un
succes, il doit offrir les atouts déja
éprouvés de ses prédécesseurs, mais
également proposer des progres tech-
niques et étre préparé pour l'avenir.
La nouvelle TNC 640 suit ce principe
de base en offrant de nouvelles fonc-
tions innovantes, combinées aux
avantages typiques des commandes
TNC, ainsi que le potentiel nécessaire
pour affronter I'usinage de demain.
Elle va ainsi non seulement apporter
sa contribution aux futurs développe-
ments en matiere de technologie de
commande - comme nombre de TNC
HEIDENHAIN avant elle — mais elle en
sera méme un des jalons.

Les avantages des commandes TNC
de HEIDENHAIN ont toujours été — au-
jourd'hui encore — leur concept d'utili-
sation homogeéne, la possibilité de pro-
grammer en atelier et la compatibilité
des programmes. Parallelement, cela
fait plus de 35 ans que leurs fonctions
continuent d'étre développées pour
répondre davantage aux besoins de la
pratigue. D'une génération a l'autre, les
commandes TNC ont fortement contri-
bué a améliorer la qualité d'usinage, la
fiabilité de processus et la productivité.
La TNC 640 est, elle aussi, fidele a cette
tradition puisqu'elle prend en charge
les fonctions de ses prédécesseurs et
propose, en plus, un grand nombre de
nouvelles possibilités pour 'usinage par
enlevement de copeaux.

Avec le nouveau graphigue de simula-
tion 3D de la TNC 640, unique en son
genre et fidele aux détails, |'opérateur
peut analyser avec précision le résultat
d'une opération de fraisage, de percage
ou de tournage, avant méme de lancer
le véritable usinage. Ce graphique l'aide
a détecter les déplacements d'outil cri-
tiques suffisamment té6t pour apporter a
temps les modifications qui s'imposent.
Le risque de rebuts ou de dommages
pour la machine et I'outil s'en trouve ainsi
réduit.

La TNC 640 permet d'effectuer des opé-
rations de fraisage et de tournage sur une
seule et méme machine. Le recours a une
deuxieme machine devenant alors super-
flu, il est possible de gagner de la place
et de faire des économies. Par ailleurs,
comme elle évite de devoir desserrer et
resserrer la piece, la TNC 640 contribue,
en plus, a améliorer la productivité et le
niveau de précision. Dans le programme
CN, l'opérateur peut alterner entre les
modes Fraisage et Tournage a sa guise :
la TNC 640 gere elle-méme la commu-
tation et les adaptations que ces chan-
gements impliquent. Les fonctions de
contournage standard, la programmation

libre de contours, la programmation en
Texte clair et la présence de nombreux
cycles simplifient grandement le travail
de programmation et de commande des
opérations de tournage, méme pour des

fraiseurs débutants.
é 1
B <

Avec la fonction ADP (Advanced Dyna-
mic Prediction) et les fonctions de Dyna-
mic Precision, la TNC 640 est capable
de fabriquer, en un rien de temps, des
pieces a |'état de surface impeccable et
aux contours parfaits. La fonction ADP
calcule le contour par anticipation, de
maniére dynamique, et adapte en temps
voulu la vitesse des axes. Pour cela,
elle limite la vitesse d'avance et guide
les mouvements avec un minimum
d'a-coups au niveau des transitions de
contours. Au final, cette fonction opti-
mise le mouvement des axes d'avance
lors d'un fraisage sur trois ou cing axes.
Les fonctions de Dynamic Precision
agissent contre les problemes d'élasti-
cités et de vibrations de la machine et
du processus d'usinage en faisant appel
a des technologies d'asservissement
intelligentes. Elles permettent ainsi de
répondre, en méme temps, a plusieurs
exigences a priori concurrentes : la pré-
cision, la qualité de surface des pieces et
un temps d'usinage réduit.
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HEIDENHAIN a cherché a rendre la
TNC 640 encore plus facile a manipuler
tout en améliorant son interface utilisa-
teur, pour qu'elle soit encore plus convi-
viale. Voici le fruit de ce travail de déve-
loppement :

m un affichage clair et convivial des pro-
grammes CN, avec un assortiment de
couleurs moderne ;

® un éditeur encore plus performant ;

® une manipulation des fichiers DXF
simplifiée ;

® |a possibilité d'afficher directement
des fichiers PDF sur la commande ;

® une calculatrice de données de coupe
contextuelle pour un calcul facile et
rapide des données technologiques.
Ces dernieres peuvent en outre étre
directement reprises dans les dialo-
gues d'avance et de vitesse de rota-
tion ouverts.

Une multitude de formations sur la commande numérique : Les fonctions de palpage pratiques et les
divers cycles d'étalonnage disponibles
Le service Formation de HEIDENHAIN propose chague année un programme com- sur la TNC 640 simplifient le dégauchis-
plet de formations sur les différentes commandes et opérations, adaptées au niveau sage de la machine et garantissent une
de connaissances et aux attentes de |'opérateur. Pour plus d'informations, rendez- haute fiabilit¢ de processus, sans pour
vous sur notre site Internet training.heidenhain.fr ou contactez-nous a l'adresse autant perturber les processus en cours.

tnc@heidenhain.fr.

© training.heidenhain.fr
© tnc@heidenhain.fr
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LaTNC 640 assure I'entretien des
centrales électriques

Découvrez comment l'atelier de maintenance Grimsel Hydro s'équipe pour I'avenir.

Au moment ou I'équipe de Klartext
traverse le col embrumé, les puissants
sommets des Alpes suisses sont a
peine visibles, tout comme le lac de
Grimsel. Ce lac est I'un des cinq lacs
de retenue a partir desquels la société
KWO (Kraftwerksverbund Oberhasli)
produit I'énergie nécessaire pour ali-
menter 1,2 millions de personnes en
courant. L'énergie hydraulique est
utilisée depuis la nuit des temps, mais
le marché de I'énergie a fortement
évolué, surtout ces derniéres années.
L'atelier de maintenance de la centrale
Grimsel Hydro, basé a Innertkirchen
(Suisse), aménage donc son infras-
tructure pour s'adapter au mieux a ces
exigences changeantes. Il a ainsi été
récemment décidé d'opter pour un
centre d'usinage REIDEN 5 axes RX 18
équipé d'une TNC 640, la derniére com-
mande de HEIDENHAIN : I'occasion
pour I'équipe Klartext de leur rendre
visite.

Des les années 1970, la sociétée KWO, qui
gére neuf centrales électriques, a créé un
atelier de maintenance central. Depuis le
début de I'année 2000, cet atelier se pro-
pose également de remettre en |'état des
composants d'autres centrales hydroé-
lectrigues. L'objectif est d'entretenir, de
réparer et de moderniser les turbines,

les pompes et les organes d'obturation
qui sont fortement sollicités. Il a fallu plu-
sieurs années a Grimsel Hydro pour dé-
velopper son savoirfaire. La libéralisation
des marchés de |'électricité a entrainé une
forte pression des colits et de la concur
rence, si bien que |'atelier est aujourd'hui
obligé d'améliorer sa rentabilité. Paralle-
lement, les temps de traitement doivent
étre réduits au minimum. Le nouveau
centre d'usinage REIDEN 5 axes RX 18
avec plateau circulaire et téte de fraise tri-
gonale, équipé de la TNC 640, contribue
a accroitre I'efficacité de I'atelier dans la
réalisation de travaux de maintenance
complexes.

Rapidement productifs et
enthousiastes vis-a-vis du
nouveau graphique 3D

"Tout s'est trés bien passé’, a déclaré Mar
tin Seiler, Responsable de la fabrication
chez Grimsel Hydro, a I'équipe de Klartext
qui s'est, par la méme occasion, familia-
risée avec le dialecte suisse-allemand
local. Il prend également soin d'ajouter :
"nous avons été agréablement surpris’, en
référence a la rapidité de mise en ceuvre
une fois le nouveau centre de fraisage-
tournage mis en service. Si I'équipe a pu
usiner ses premieres pieces en un rien

KWO / Lac de Oberaar: Robert Bésch
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de temps, c'est notamment grace a la
facilité de prise en main de la commande
HEIDENHAIN. "Je ne rencontre aucun
probleme", confirme I'opérateur de ma-
chine Nils Wettach. Ce dernier usine es-
sentiellement des piéces individuelles et
programme presque tout sur la machine.
Les nombreux cycles disponibles sur la
commande lui permettent de générer ra-
pidement un programme CN.

Nils Wettach est trés content du nouveau
graphigue de simulation de la TNC 640 :
‘Je jette toujours un ceil a la simulation
pour étre sOr que l'outil va se déplacer
comme je veux." Il paramétre |'affichage
qu'il préfere en choisissant parmi celui qui
représente l'outil et ses déplacements,
celui mettant en évidence les arétes de
la piece et la représentation par transpa-
rence. Ensuite, il zoome, tourne et décale
le graphique 3D tres facilement, en ap-
puyant sur une softkey ou en utilisant le
pave tactile.

Un usinage de piéces spéciales
intégral tres précis

Dans le hall des machines, I'équipe de
Klartext se retrouve nez a nez avec des
composants d'une taille impressionnante
et d'une grande diversité : des carters de



turbine, des roues Pelton de 3,80 métres
de diametre, des aubes directrices et
des organes d'obturation, comme des
vannes sphériques ou des vannes a papil-
lon, par exemple. La force de l'eau fait
subir une usure importante a ces pieces
qui se trouvent, en plus, abimées par les
particules qu'elle transporte, telles que
les grains de sable et les petits cailloux.
Avec le temps, c'est leur fonctionnalité
qui en patit : certaines ne sont plus im-
perméables, tandis que d'autres sont tel-
lement grippées qu'elles ne laissent plus
passer |'eau.

L'état de chaque composant est contré-
|é et on s'assure que les pieces les plus
sensibles ne présentent aucune fissure
avant de les retravailler une a une pour les
remettre en état.

Compte tenu du faible espace disponible,
le nouveau centre d'usinage REIDEN
5 axes RX 18 était certainement le meil-
leur choix a faire car sa structure com-
pacte permet d'optimiser au mieux la
surface — sans quoi Grimsel Hydro aurait
eu besoin d'un nouveau hall de machines.
Martin Seiler apprécie le vaste zone d'usi-
nage disponible, et particulierement la
longue course de déplacement de |'axe Z.
La bonne accessibilité de la machine,
ouverte par le haut, est également tres

L 'atelier de maintenance Grimsel Hydro mise sur I'avenir en travail-
lant a la modernisation des centrales électriques. Avec le nouveau
centre d'usinage REIDEN 5 axes RX 18 équipé d'une commande
TNC 640 de HEIDENHAIN, il est lui-méme paré pour demain.

Le nouveau graphique de simulation 3D haute résolution est fidele
aux détails : il permet d'analyser le programme CN avant de lancer
l'usinage.

Klartext 60 + 10/2014



pratique. Pour Grimsel Hydro, ce sont
des arguments particulierement déci-
sifs, car la manipulation et le serrage de
pieces de centrales électriques, lourdes
et de grandes dimensions, sont souvent
des taches complexes qui demandent
beaucoup de temps. Par ailleurs, alors
qu'il fallait auparavant deux commandes
distinctes pour réaliser des opérations de
fraisage et de tournage, la combinaison
fraisage-tournage se révele aujourd'hui
d'une tres grande efficacité. Enfin, la téte
de fraise trigonale est capable de réaliser
des usinages avec un angle dans I'espace
de -15° a +105°, un autre avantage pour
les usinages qui sont difficiles d'acces.

Prodigieux : en utilisant le deuxiéme
écran de la TNC 640 pour la surveillance
vidéo, Grimsel Hydro garde un ceil sur

la zone d'usinage de son centre de frai-
sage-tournage de grandes dimensions.

Mais Grimsel Hydro accorde également
une importance particuliere a la com-
mande utilisée. "Sur les commandes
HEIDENHAIN, les fonctions de tournage
sont organisées de fagon logique, comme
c'est déjale cas pour le fraisage', confirme
Nils Wettach. La TNC 640 assure une ma-
nipulation en toute sécurité, notamment
lorsqu'il s'agit de pieces uniques.

La nouvelle commande haut de gamme de

HEIDENHAIN permet de répondre aux exi-
gences de précision. La fonction TNC Kine-

Situation des centrales électriques de la société KWO
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maticsOpt compense les fortes variations
de température dans le hall des machines,
qui n'est pas climatisé. Elle compense
également les décalages des axes de tour
nage inclinés, pour que |'usinage reste pré-
cis, par exemple sur les surfaces étanches.

Conclusion

"Tout est devenu plus efficace", constate
Martin Seiler. Grimsel Hydro peut exploi-
ter le nouveau centre d'usinage REIDEN
5 axes RX 18 pendant le temps de travail
de deux équipes. "Comme il est possible
de réaliser des usinages intégrals, nous
pouvons mieux coordonner les com-
mandes". En combinant la machine avec
une TNC 640 de HEIDENHAIN, il est plus
facile d'atteindre le niveau de précision
élevé qui est notamment requis pour les
sieges de palier et les joints d'étanchéité
en labyrinthe. Enfin, Grimsel Hydro gagne
un temps considérable grace a la facilité
d’utilisation de laTNC 640.

Nils Wettach jouit d'une liberté de mouvement
illimitée gréce a la manivelle radio de HEIDEN-
HAIN. Il s'en sert pour les taches d'aligne-
ment, par exemple pour ajuster une piece de
tournage avec un comparateur de mesure

KWO / Région du Grimsel: Robert Bésch

Les chiffres

® 9 centrales électriques avec 26 machines (turbines et
pompes) et 2 autres en construction

®m Un bassin versant avec 700 millions de m® d'eau par an

® 2400 GWh d'électricité produits chaque année

® Point culminant : le Finsteraarhorn, a 4274 metres
d'altitude

4 grimselstrom.ch
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Un fabricant de pieces marque des

points grace a l'usinage intégral
Avec laTNC 640, le centre d'usinage HERMLE multiplie les possibilités.

"En tant que fabricant de piéces, nous
nous devons sans cesse de travailler
mieux et plus rapidement", témoigne
Herbert Hécherl, Directeur Général de
I'entreprise Hécherl & Reisinger Zers-
panungstechnik GmbH. Depuis plus
de vingt ans, le succeés de cette PME
du Haut-Palatinat (Allemagne) repose
sur la mise en ceuvre des technologies
les plus récentes en matiére d'usinage
et sur I'exploitation de leur potentiel.
Les centres d'usinage performants de
HERMLE, complétement équipés de
commandes HEIDENHAIN, sont d'une
aide précieuse pour cela. Grace a la
machine HERMLE C 50 U MT dynamic
et a laTNC 640, la nouvelle commande
haut de gamme avec option Tournage,
I'entreprise a pu étendre sa gamme de
piéces.

"Pour les trois critéres que sont le prix, la
qualité et les délais nous voulons occu-
per la premiere place", déclare Herbert
Hocherl. Pour cela, il cherche a s'affirmer
sur le marché en prenant des mesures
concretes. Cela passe notamment par
I'embauche d'opérateurs spécialisés et
talentueux, l'automatisation, la mise en
place de trois équipes de travail et le re-
cours a une technologie solide et récente

dynarnic

C 50 U

Hdécherl & Reisinger usine ses pieces en
combinant les opérations de fraisage et de
tournage sur la nouvelle machine HERMLE.

Boonudue |

%

pour la production. "Chez nous, I'excuse
selon laquelle on ne peut pas produire
parce gu'une machine est défectueuse
n'existe pas', affirme Herbert Hocherl.
Pour rester un partenaire fiable aupres de
ses clients, il entretient un parc impres-
sionnant de machines qui sont systé-
matiguement équipées de commandes
HEIDENHAIN.

L'entreprise traite une trés grande variété
de piéces dans des intervalles de temps
trés courts — aussi bien des petites piéces
que des prototypes ou des équipements
exigeants. On trouve la méme diversité
dans les matériaux utilisés puisqu'on
usine aussi bien des aciers inoxydables,
que de l'aluminium et des matieres plas-
tiques. Pour cela, il faut que le parc de
machines et les opérateurs puissent faire
preuve d'une grande flexibilité.

Plus de rapidité, plus de précision
et plus de polyvalence grace au
fraisage-tournage

La grande nouveauté aujourd'hui, c'est
|'usinage intégral avec le centre d'usinage
de HERMLE. "Nous avons toujours eu
des piéces a fraiser et a tourner”, explique

KLARTEXT
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Christian Hecht, outilleur chez Hocherl &
Reisinger. Avec la nouvelle C 50 U MT
dynamic, Herbert Hocherl fabrique non
seulement des piéces de taille plus impor
tante que par le passé, mais il peut, en
plus, les fraiser et les tourner en un seul
serrage sur la table tournante intégrée, le
tout avec cing axes simultanés. L'usinage
qui combine fraisage et tournage est donc
plus rapide et plus précis. "Avant, nous
commencions par |'opération de tour
nage, puis nous avions besoin d'un autre
équipement sur lequel nous devions alors
a nouveau serrer la piece pour procéder
au fraisage". Selon lui, le processus de
fraisage-tournage a été simplifié pour un
grand nombre de piéces, avec un gain de
temps pouvant atteindre 70 %.

Une prise en main aisée de la
nouvelle commande TNC 640

Hocherl & Reisinger mise de fagon consé-
quente sur les commandes HEIDENHAIN,
et ce depuis le début. La preuve en est
que sa salle de formation dispose encore
d'une TNC 155 et d'une TNC 426, en plus
de commandes ultra modernes. "Les opé-
rateurs ont ainsi plus de facilité a travailler
sur des machines différentes", explique




"Méme pour quelqu'un qui
n'a fait que du fraisage, il
n'est pas difficile de pro-
grammer une opération de
tournage."

Johann Gétz, programmeur CNC

Herbert Hocherl, pour qui la facilité de ma-
nipulation constitue le principal atout des
commandes HEIDENHAIN.

La prise en main de cette nouvelle TNC 640
s'est faite sans difficulté. "Tout est vrai-
ment tres facile", affirme Johann Gotz,
programmeur CNC. Avec Christian Hecht,
il encadre le travail effectué sur le nouveau
centre d'usinage. "Méme pour quelgu'un
qui n'a fait que du fraisage, il n'est pas
difficile de programmer une opération de
tournage", cela grace a I'homogénéité des
fonctions de fraisage et de tournage. En
effet, les cycles de tournage de laTNC 640
sont structurés de la méme maniere que
les cycles de fraisage pour que I'opérateur
puisse s'y retrouver rapidement. Johann
Gotz en est convaincu : "Il est plus diffi-
cile de définir les valeurs de coupe et de
vitesse optimales que de programmer un

1 lp.-ﬂifvh{ g_‘*'

tournage". Les opérateurs de machines
apprécient la nouvelle interface utilisateur,
"car elle permet de garder une bonne vue
d'ensemble en un coup d'ceil", ajoute-t-il.

Une nouvelle gamme de piéces

Herbert Hocherl est convaincu qu'investir
dans cette nouvelle machine de HERMLE
était la bonne décision. Elle lui permet,
d'une part, d'étendre sa gamme de
pieces : "Nous pouvons aujourd'hui tour
ner des pieces d'un metre de diametre".
Elle lui permet, d'autre part, de jouir d'une
position de choix en tant que fournisseur,
affirmant que "les clients ont besoin de leur
piéce sous trois semaines’, ce qui n'est
pas un probleme pour eux. En effet, grace
a la puissance avec laquelle la machine en-
leve les copeaux et a la possibilité d'usiner
intégralement les pieces, il peut tout a fait
honorer ses délais, méme trés courts.

Conclusion

Avec la nouvelle commande haut de
gamme de HEIDENHAIN et son option
Tournage, il est facile de maitriser |'usi-
nage intégral en combinant fraisage et

Le Directeur Général, Herbert Hocherl, est heureux d'avoir pu étendre sa
gamme de pieces grdce a son nouveau centre d'usinage équipé de la TNC 640.

tournage en un seul serrage. Les colla-
borateurs de Herbert Hocherl qui sont
essentiellement habitués aux opérations
de fraisage ont rapidement trouvé leurs
margues pour le tournage grace au prin-
cipe d'utilisation facile et homogeéne de la
TNC 640.

Hocherl & Reisinger
Zerspanungstechnik GmbH

Hocherl & Reisinger Zerspanungs-
technik GmbH est un fabricant de
pieces basé a Walderbach, au nord-
est de Ratisbonne, en Allemagne.
Depuis 1991, cette PME produit
des pieces pour la construction de
machines et d'appareillages, allant
du simple prototype jusqu'a la série.
Elle construit également des gabarits
qui lui permettent de fabriquer et de
monter aussi bien des dispositifs de
serrage que des outils d'ébavurage.

+ www.hoecherl-reisinger.de
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L'"Unbreakable" fraisée dans la masse

Les motos customs de Thunderbike

Sous le nom Thunderbike se cache la
premiére adresse pour motos customs
individuelles en Allemagne. Cette
entreprise a présenté pour la premiére
fois son projet de custom "Unbrea-
kable" ("incassable" en anglais) en
2013, lors de la semaine européenne
de la moto (European Bike Week), le
plus grand rassemblement de Harleys
en Europe, qui s'est tenu au bord du
lac Faaker See (Autriche). Le public

a apprécié cette cruiser aux arrondis
de style Art déco et a I'assise trés
profonde. Un nombre incalculable de
piéces fraisées et tournées conférent a
cette moto sa forme unique et sa note
singuliére. Ces piéces ont toutes été
fabriquées sur des centres d'usinage a
cinq axes modernes équipés de com-
mandes TNC de HEIDENHAIN.

Pour les entrainements et |'électro-
nique, Thunderbike utilise des pieces
Harley Davidson d'origine. Tout le
reste est fabriqué par I'enseigne dont
la spécialité est la piece fraisée. Les

KLARTEXT
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fourches, les clignotants, les roues, les
calandres, les cale-pieds, les poignées,
les bouchons de réservoir ou encore les
sieges : tout cela est produit en atelier
et parfois fraisé avec des décorations
artistiques. Les carters des moteurs et
des engrenages sont usinés de maniére
a étre assortis aux autres composants
et présentent les mémes nervures ty-
pigues en parallele.

Une chaine de
processus performante

Les idées du donneur d'ordre sont prises
en compte des la phase de conception,
principalement dans des esquisses et des
dessins techniques. Elles sont ensuite
intégrées dans un systéme de CAO/FAO,
avec les logiciels hyperCAD® et hyper
MILL®. Thunderbike a parallélement mis
au point une chaine de processus qui
inclut des machines d'usinage équi-

pées de commandes

R

HEIDENHAIN et qui fait figure de modele
dans le secteur. Toutes les pieces sont
créées dans le systtme de CAO, puis
modélisées jusqu'a obtenir un design
cohérent. L'ensemble du projet est déve-
loppé dans un systéme de construction
virtuel dans lequel il est possible d'adap-
ter et d'analyser |'esthétique, la précision
d'ajustage et la montabilité de maniéere
optimale.

Le logiciel hyperCAD® est également uti-
lisé pour tout ce qui concerne |'usinage et
les pieces des fournisseurs. "Avec hyper
CAD®, plus on approche de |'étape d'usi-
nage, plus I'on est flexible, notamment
pour ce qui est des formes libres”, déclare
Herbert Niehues, en charge de la planifi-
cation et de la fabrication des piéces.

La simulation graphique des différentes
étapes d'usinage est d'une importance
capitale. En effet, le contréle dynamique

anti-collision DCM permet
de s'assurer que toutes
les étapes prévues sur



la machine s'effectueront sans encombre
lors d'un fraisage-tournage sur cing axes.
L'interaction parfaite entre le systeme
de FAO et la commande TNC 640 de
HEIDENHAIN est le résultat d'une étroite
collaboration entre les deux fabricants.
"Le niveau de précision des surfaces est
tres élevé, car la nouvelle commande et
la machine sont capables de mettre en
ceuvre les points qui ont été définis avec
précision dans le systéme de FAO."

Une technologie de
commande adaptée a l'atelier

L'ensemble du parc de machines a CNC
utilisé pour les opérations de fraisage et
de tournage est équipé de commandes
HEIDENHAIN. Le nouveau centre de frai-
sage-tournage piloté par la TNC 640 en
est toutefois le grand point fort. "Avec la
TNC 640, HEIDENHAIN a fortement amé-
lioré le niveau de performance’, affirme
Herbert Niehues. "Nous sommes ravis du
nouveau systéme de guidage utilisateur
et bénéficions régulierement de nouvelles
mises a jour. Le grand nombre de cycles
proposeés, la vitesse de coupe constante
et la correction de rayon des tranchants
sont quelgues-uns des avantages de la
commande."

Donner vie a des designs
d'une rare complexité

Le résultat est absolument remarquable.
Les nouvelles roues de |'Unbreakable

— 26 pouces de diametre a l'avant et
21 pouces a l'arriere — en sont une illus-
~ tration. Avec les surfaces de forme libre
qui recouvrent leur intérieur, ces roues

e

ressemblent beaucoup a des pales de
bines. Ces éléments esthétiques sont
bord tournés sur le nouveau centre

de fraisage-tournage, a partir d'un bloc
d'aluminium, a une vitesse maximale de
800 tours/min. Puis, les contours sont ré-
alisés par un fraisage sur cing axes simul-
tanés. "Cela signifie pour nous moins de
temps passé a desserrer et resserrer les
pieces, moins de temps consacré au dé-
gauchissage et moins de temps morts",
explique Herbert Niehues. Il a ainsi été
possible de passer de six étapes d'usi-
nage réalisées sur trois machines diffé-
rentes, a seulement trois étapes qui sont
exclusivement effectuées sur le centre
de fraisage-tournage.

Une fois le premier processus de frai-
sage terminé, les roues sont retirées pour
étre anodisées. Elles sont ensuite repla-
cées sur la machine pour pouvoir fraiser
les arétes extérieures et ainsi créer un
contraste métallique par rapport au revé-
tement mat. La encore, la TNC 640 pro-
pose pour cette tache la stratégie d'usi-
nage adaptée : avec le fraisage de contour
sur cing axes, l'outil garde toujours le
méme angle d'inclinaison par rapport a la
surface, si bien que la largeur du passage
de la fraise reste toujours la méme.

Un résultat harmonieux

L'Unbreakable est un véritable chef
d'ceuvre artistiqgue réalisé a partir de
pieces fraisées et une belle illustration de
ce qu'il est possible de faire avec la tech-
nologie de commande HEIDENHAIN. Les
nervures décoratives et les amortisseurs
sont toujours exactement assortis et se
compléetent dans la forme. Cette moto
spectaculaire au design extraordinaire
a remporté pas moins de trois prix lors
de la semaine de la moto a Faaker See.
Nous ne pouvons donc qu‘avoir hate de
découvrir le prochain chef d'ceuvre de la
maison Thunderbike.

"Nos motos customs sont destinées a une clientele trés exclusive", explique
Andreas Bergerforth, Directeur de Thunderbike. Une moto custom est fabri-
quée ou transformée spécialement selon les envies de son propriétaire. Ce

succes international grandissant, Thunderbike le doit également a sa partici-
pation a des concours significatifs dans la communauté des motos customs.
"Ce qui est déterminant c'est le niveau d'excellence du design et la grande
qualité de nos motos qui sont uniques."

CRACTIBTOENRAS NN
TN . B XKL E

Un design cohérent est défini pour chacune
des pieces dans le systeme de CAO
SolidWorks.

Avec la TNC 640, Herbert Niehues gagne un
temps considérable lors du dégauchissage et
réduit les temps morts lors de la planification
de l'usinage.

La roue de I'Unbreakable est simulée en
3D avant d'étre fraisée a partir d'une masse
d'aluminium (monobloc).
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La nouvelle version de logiciel 04

de laTNC 640, la commande haut

de gamme dédiée au fraisage et au
fraisage-tournage, propose un grand
nombre d'optimisations pour I'atelier.

Une fonction AFC facile a
programmer

Le controle adaptatif de I'avance AFC (Adap-
tive Feed Control) trouve son application
dans l'usinage de matériaux lourds ou dif-
ficiles a usiner et dans la phase d'ébauche.
Cette fonction asservit automatiquement
|'avance de contournage de laTNC en fonc-
tion d'une puissance de référence.

La nouvelle version de logiciel contient dé-
sormais une syntaxe HEIDENHAIN stan-
dard pour la fonction AFC. Alors qu'il fal-
lait auparavant recourir a des séquences
FN17 complexes, il est aujourd'hui trés
facile d'exécuter la passe d'apprentissage
nécessaire a la fonction AFC.

Passe d'apprentissage AFC

A l'aide d'une passe d'apprentissage AFC,
la TNC 640 mémorise les valeurs aux
quelles elles se référera ultérieurement,
pendant |'usinage.

Pour lancer la passe d'apprentissage
dans des séquences CN données, il faut
utiliser la fonction FUNCTION AFC CUT
BEGIN dans le programme CN. Vous pou-
vez mettre fin a cette passe d'apprentis-
sage avec FUNCTION AFC CUT END ou
bien manuellement avec la softkey FIN
APPRENT.

Une autre méthode consiste également
a piloter la passe d'apprentissage AFC
avec FUNCTION AFC CUT BEGINTIME1
DIST2 LOAD3 :

m TIME met fin a la passe d'apprentis-
sage apres |'expiration d'un délai défini.

m DIST met fin a la passe d'appren-
tissage une fois la course voulue
atteinte.

Dans I'onglet AFC, un formulaire permet de visualiser I'avance
en fonction de la puissance instantanée de la broche.

QExecution PGM en continu
Execution PGM en continu

THC:\ne_proghdsd 1
W’Lﬂﬂ_, ¥

N0 G3I® GI7 X+0 ¥od 7.25°
HZ0 G31 X+150 Ye100 Z+0°
Joomment

MG O coupe

N30 TS G17 S2O00°
NAl GO0 Z+100 G40 GIO M3°
HED X-30 ¥-30°
NGO Z-5°
NTO GO1 Xe15 Y+15 G41 FI50°
NED GOT ¥i65°
NED GZH ALT
NIOD GO1 XeRs®
N110 625 A5°
HIZD GOT Yels®
N130 GO1 Mets®
N140 GO1 X-30 ¥-30 G40
N150 T3 GI7 S1500°
N1G0 GO0 Z+700 GAD M3'
N150 G200 PERCAGE
0ze0=12 (OTSTANCE D APPROCHE

.| Facteur efr. potent.
Charge Tt orocne
Charge féf orocne
vitesse eff. oroche
Ecart vit, rotation

@ ooro0:m

0201=-20  ;PROFONDEUR
Q206-4150  ;AVANGE PLONGEE PROF |
% X[Nw]
ON PINs| 81 12.08
#0000~ | +0.000
v § B +0.000/ +0. 000
- § ___+2.000]
o s Bs 2000 _F oasimin Jlove 100% I &

| CONFIGU [l 0 1
arrous || BEEl  ow

m Avec LOAD, laTNC n'a pas besoin
d'une passe d'apprentissage. Elle
lance directement |'asservissement
avec une puissance de référence défi-
nie au préalable.

Asservissement de I'AFC

De nouvelles fonctions ont été ajoutées
pour lancer et mettre fin a I'asservisse-
ment de la fonction AFC pendant I'exécu-
tion du programme CN.

L'asservissement de la fonction AFC peut
étre lancé avec FUNCTION AFC CTRL et
terminé avec FUNCTION AFC CUT END.

Une calculatrice de données de
coupe contextuelle

Les copeaux incandescents, le phé-
nomeéne d'aréte rapportée ou les bris
d'arétes de coupe sont la conséquence
d'avances et de vitesses de rotation qui
ont été mal calculées. Il appartient a I'opé-
rateur de la machine de déterminer les
bonnes données technologiques & I'aide
du tableau et de la calculatrice, en tenant
compte des caractéristiques du matériau
a usiner et du matériau de I'outil.

Cette procédure est désormais plus
conviviale avec la nouvelle calculatrice
de données de coupe contextuelle.
Des lors que vous l'avez activée avec la
softkey Calculat. données de coupe, elle
s'affiche automatiquement chaque fois
gue vous vous trouvez dans un dialogue
d'avance ou de vitesse de rotation. Pen-
dant la programmation, la TNC 640 iden-
tifie elle-méme le contexte de la fenétre
de dialogue ouverte et ne demande que
les informations dont elle a besoin. Pour
reprendre la valeur calculée dans le formu-
laire, il vous suffit d'utiliser les softkeys du
dialogue d'avance ou de vitesse.



Nouvelle fonction TNC 640 iTNC 530

4 4

Syntaxe AFC standard

Calculatrice de données de coupe v
Surfagage (cycle 233) v
4

Tournage excentrique

ool |12 E , , . .
ﬁ;ﬂ?&fﬂmm" ) Dans la séquence TOOL CALL, le rayon d'outil qui a
THC:\pepaoaNisl été défini au préalable dans le tableau d'outils peut
e étre repris par la calculatrice de données de coupe en
Bl e e appuyant sur la softkey Utiliser rayon d'outil.
a201=-20 PROFONDEUR
0202=+5 PROFONDEUR DE PASSE
0206=+3000 AVANCE PLOMNGEF PROF 5 < = . N .
Q200=42  (DISTAUGE ' APFROCHE faleylatonr. Doposes: s, & Vous pouvez en outre faire appel a la calculatrice de
0203=+0 (GOORD, SURFACE PLECE Vitesse do rotation broche d , d N t ‘t ‘t . | ‘t
Q204=+50 ;SAUT OC DRIDE R —— i s
e L T onnées de coupe a tou momgn , simplement en
BAITZEL iPOSITION D' AFPROCHE Th: [0 mn appuyant sur la touche CALC , puis sur la softkey Cal-
Q223=+50 DLA. PIECE FIMIE A
0222=+52 :DIAM, PIECE BRAUTE CUIat' donnees de Coupe
QIER=+0 SURFPATS, LATTRALF Q208 =
Q207=+500 -AVANCE FRAISAGE o F—3 .
ik 2 . Avance: = R o n ' ||
B e e E ayon d'out
0202=+5 PROFONDEUR DE PASSE L I N |
a206=3000] AVANCE PLONGEE PROF. M S 4 VC : vitesse de coupe
0200=+2 DISTANCE [ APPROCHE 9“:'0.000 mn/dont | . .
0203540 :CODHD. SURFACE PIECE i S = vitesse de rotation de la broche
0204=450  SAUT DE BRIDE "’”'l!"”_‘_‘_ __ AR/ Toux |
437011 FAGTEUR RECOLVRAENENT fooooe I
0176« -1 ANGLE THTTTAL T
9 EMD PGM 1 MN B . .
S : vitesse de rotation broche
Z : nombre de dents/tranchants
FZ : avance par dent/tranchant
b = w .
- T FU = avance par rotation
TR | acceet VALEUR R FIN .
L llll| || rees mare || sctueie | CATGHATOR F = avance par minute

Un nouveau cycle d'usinage : le cycle 233
Test de programme

Surfagage G Test de programme
. . . THC: \ne_progidemol233. h
Les cycles de surfagage ont toujours fait partie des
H 1 BLK FORM 0.1 7 X+0 Y+0 Z-20
fonctions TNC. Le nouveau cycle de surfagage 233 ne [} 5% romn o 2 xergo o100 200
H ! H 4 TOOL CALL "D10° 2 £5000 F1000
se contente toutefois pas d'usiner une surface plane |7 o St o107 &
en plusieurs passes : il va bien plus loin. 3 -GY0L HEF(2H3 FRALEAGE THANSYENSKL
Q215=+0 :OPERATIONS D'USINAGE
Q389=+0 ETHATEGIE FRAISAGE
L . 0350=+1 (GENS DE FRAISAGE
Le cycle 233 vous permet en effet de définir jusqu'a Aitdn; (WA SOE
. . P e 19m4 5 2EMI
trois surfaces latérales qui viennent délimiter la sur 0227250 :PT INITIAL JEME AXE
N . . . , 0386=-10 POINT FIMAL JEME AXE
face plane a usiner au niveau des parois latérales et 0389=+0  ;SURER. DE PROFONDEUR
s B , N . . Q202=+5 PROF. PLONGEE MAX
des épaulements. Pour les coins formés a la limite 370s91  FACTEUR RECOUVRENENT
. . . . , T Q207=+560 [ CF FRATSAGE
des parois latérales, il vous suffit de prédéfinir un biiiets, b e
I 0253=+750 AVANCE PRE-POSIT.
rayon d a“gle 0357=42 :DIET. APPR. LATERALE
0Zoo=+2 :DISTANGE O APPROGHE
0204=+50 ;8AUT DE BRIDE
! | - Q347%41 1ERE LIMITE
Concernant l'usinage de surfaces planes, vous pou o s
vez désormais choisir entre plusieurs nouvelles stra- aegRsd  IHEME-LIMITE
L. , A R . Q220=+10 JRAYON D'ANGLE - d 00:06:06 F MAY
tégies : sous forme de méandres, en ligne a ligne =
, . VUES AUTRES n _ START RESET
(avec ou sans dépassement) ou sous forme spirale .ﬁ' OPTTONS @ START PAS-A-PAS 4
de I'extérieur vers l'intérieur. Vous pouvez également e AR LGl

sélectionner le sens de I'usinage pour adapter la pres-
sion de coupe a la situation de serrage effective, ce
qui est avantageux, par exemple, si vous souhaitez
usiner contre la machoire de serrage.

Exemple : usinage ligne a ligne d'une surface plane
avec deux délimitations et un rayon d'angle.
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Tournage simple et efficace de
piéces excentriques

La fabrication de piéces excentriques
lourdes et de grandes dimensions im-
plique un procédé d'usinage complexe.
Toutefois, cela se fait facilement et effica-
cement avec la nouvelle TNC 640 et I'op-
tion Tournage. En effet, pour usiner une
piece excentrique, la commande couple
plusieurs axes linéaires sur la broche de
tournage en les déplagant de maniére
simultanée par rapport au centre excen-
trique de tournage.

Comme les axes linéaires doivent gé-
nérer des avances importantes pour
que la piece effectue une rotation ex-
centrique, la commande et la machine
sont fortement sollicitées lors d'un
tournage excentrigue. La subtilité est
alors de combiner des mouvements

a forte dynamique avec une précision
particulierement élevée afin de garan-
tir un contour et un état de surface
impeccables.

Sur la TNC 640 en mode Tournage, un
usinage excentrique se programme
comme suit :

Dans un premier temps, vous program-
mez le cycle CYCL DEF 800 CONFIG.
TOURNAGE. Le cycle 800 permet notam-
ment de positionner la broche de fraisage
de maniere a ce que le tranchant de I'outil
soit perpendiculaire au contour de tour
nage et a ce que le systeme de coordon-
nées soit adapté. Dans ce cycle, les deux
derniers parametres entrés se rapportent
au tournage excentrigue : Q535 et Q536.

La TNC 640 exécute un mouvement de
tournage excentrique en fonction des va-
leurs indiquées ici. Vous pouvez alors choi-
sir si le centre de tournage doit se trouver
au Preset actif ou au point zéro actif et
pouvez (en option) insérer un arrét avant
le début du cycle.

Pour I'usinage par enlevement de co-
peaux, vous optez, par exemple, pour le
cycle 811 EPAUL LONG., prépositionnez
votre outil et appelez le cycle.

Pour finir, le cycle 801 ANNULER
CONFIG. TOURNAGE vous permet de
quitter I'usinage excentrique. Les paramé-
trages auxquels vous avez procédé seront
alors réinitialisés.

TNC:\nc_prog\demo\Turn.h

Programmation
fal Programmation

— Tournage excentrique ?

[

X+130 Y+0 RO FMAX

3 CYCL DEF 800 CONFIG. TOURNAGE
Q497=+0 ;ANGLE PRECESSION
Q498=+0 ; INVERSER OUTIL
Q530=+1 ;USINAGE INCLINE
Q531=+0 :ANGLE DE REGLAGE
Q532=+750 ;AVANCE
Q533=+0 :SENS PRIVILEGIE
Q535-1I TOURNAGE EXCENTRIQUE
Q536=+1 ;EXGENTR. SANS ARRET

14 CYCL DEF 811 EPAUL LONG

Q215=+1 ;OPERATIONS D'USINAGE
Q460=+2 ;DISTANCE D'APPROCHE
Q493=+20 ;FIN CONTOUR X

2 * - Switching to MODE TURN

3 M140 MB MAX

4 M9

5 M129

6 PLANE RESET TURN FMAX

7 FUNCTION MODE TURN

8 TOOL CALL "TURN_ROUGH" Z S{ VC = 200 )
F500

9 M303

10 FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:ON VC:200
11 M1386
12 L

Q535=+1

Q535=+2

0535=+3

Le choix du centre
de tournage
s'effectue avec le

parametre Q535.
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Convaincus par Dynamic Efficiency
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Des utilisateurs et des chercheurs ont testé les fonctions ACC et AFC, ainsi que le fraisage en tourbillon.

Les fonctions ACC (Active Chatter
Control), AFC (Adaptive Feed Control)
et le fraisage en tourbillon doivent
répondre a plusieurs exigences : enle-
ver un plus grand volume de copeaux
et garantir une meilleure fiabilité de
processus des usinages lourds (opéra-
tions d'ébauche et travail de matériaux
difficiles a usiner), tout en réduisant

la charge subie par la machine et
l'outil. Des utilisateurs d’Amérique

du Nord, de France et de I'ISF Dort-
mund le confirment : ces technolo-
gies accomplissent parfaitement leur
mission et c'est a juste titre qu'elles
sont regroupées sous la dénomination
Dynamic Efficiency.

Prouvé scientifiquement

C'est avec une rigueur scientifique que
I'ISF Dortmund, l'institut de I'usinage
en production de I'Université technique
de Dortmund (Allemagne), a examiné
de plus pres I'AFC et le fraisage en
tourbillon, deux fonctions de Dynamic
Efficiency. Au cours des expériences
menées, les experts ont évidé trois
poches de méme largeur et de méme
profondeur en recourant a des tech-
nigues d'usinage différentes. Dans les
trois cas, I'outil utilisé était le méme :
une fraise deux tailles en carbure mo-
nobloc. La longueur a été choisie de
maniere a ce que toutes les poches
nécessitent le méme temps d'usinage.
Les trois longueurs de poches présen-
tées ici illustrent bien le volume de
copeaux qu'il a été possible d'enlever
dans un méme laps de temps :

Utiliser la puissance de la broche

L'entreprise nord-américaine Windsor Mold
Group n'était jusqu'alors pas en mesure
d'exploiter pleinement la puissance de la
broche (52 kW) de sa machine. Chaque ten-
tative de surfagage avec une téte de frai-
sage de 80 mm de diametre a six dents se
soldait par I'apparition de vibrations chaque
fois qu'une passe axiale atteignait 4,5 mm.
Depuis qu'elle a activé la fonction ACC, en
coopération avec le constructeur de la ma-
chine, les entrainements d'avance retirent
suffisamment d'énergie des vibrations
pour étre capables d'augmenter la passe
de 7 mm tout en conservant une avance et
une vitesse de rotation broche constantes.
En fin de compte, la puissance de la broche
a pu étre mieux exploitée, tout en aug-
mentant le volume de copeaux enlevés de
55 %. Parallelement, la fonction ACC a per
mis de réduire I'amplitude des vibrations et
donc d'épargner la machine et I'outil.

® | a technologie de fraisage conven-
tionnelle a usiné une poche d'une
longueur de 35 mm avec des passes
droites et des passes de finition.

® Avec le fraisage en tourbillon, la ma-
chine a réussi, dans le méme temps,
a usiner une poche d'une longueur de
45 mm. Autre effet positif : tout au
long de la passe dans le sens de I'axe
Z, la fraise a été exploitée de maniére
homogene sur toute la longueur de
son tranchant.

m En combinant le fraisage en tourbillon
et I'AFC, il a été possible d'atteindre un
niveau de performance encore supé-
rieur. La fonction AFC améliore nette-
ment |'avance lors des passes a vide en
demi-cercle du fraisage en tourbillon,
ce qui a permis d'obtenir une poche de
55 mm, donc encore plus longue.

Préserver l'outil

Pour usiner ses pieces en titane, la société
Cousso, fournisseur francais de premier
rang dans |'aéronautique, a mis en ceuvre
I'option ACC la ou I'optimisation des outils
de coupe avait déja atteint ses limites. Le
but était d'augmenter la productivité d'un
centre d'usinage Hedelius BC 100 équipé
d'une broche de 55 KW et d'une iTNC 530
HSCI, tout en améliorant la durée de vie
des outils et les états de surface lors des
usinages en phase d’'ébauche. C'est grace
a la rapidité de calcul de I''TNC 530 HSCI
doublée de I'option ACC que des usinages
jusque-la impossibles ont pu étre réalisés
sur la machine, et ce sans modification de
matériel. Les contraintes liées aux vibra-
tions ont été fortement réduites, ce qui a
permis de doubler la durée de vie des ou-
tils et de raccourcir nettement les temps
d'usinage. Pari réussi avec HEIDENHAIN.

133%

165%

.
car et

Comparaison de différentes techniques de fraisage : fraisage conventionnel (en haut), fraisage
en tourbillon (au milieu) et combinaison du fraisage en tourbillon et de I'AFC (en bas).
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Un gain de temps et une meilleure
précision grace a la fonction LAC

La fonction LAC de Dynamic Precision soumise a un test de performance

De quoi est véritablement capable une
fonction qui adapte les parametres de
la commande a I'état de charge réel
de la machine ? Dans quelle mesure
contribue-t-elle au gain de temps glo-
bal et a la précision qu'il est possible
d'atteindre au cours d'un usinage ? A
l'occasion d'un test de performance, la
fonction LAC (Load Adaptive Control)
nous montre ce qu'elle sait faire.
Gréce a elle, un plateau circulaire

peut effectuer une rotation compléte
avec 24 accélérations et décélérations
par incréments de 15°, en seulement
6 secondes au lieu de 14 secondes ;
elle peut par ailleurs réduire I'erreur de
poursuite du plateau circulaire de 11,5
a 2,2 secondes d'arc.

Les opérateurs de machines sont, a juste
titre, toujours un peu sceptiques face aux
nouvelles fonctions qui leur sont proposées.
La mise en ceuvre de nouveaux processus
éprouvés est une tache d'autant plus déli-
cate lorsqu'on ne peut se fier qu'a de belles
promesses publicitaires. Les faits solides et
concrets ont en revanche une toute autre
résonance et un impact bien différent. C'est
pourquoi nous avons décidé de soumettre
la fonction LAC (Load Adaptive Control) a un
test de performance capable d'en démon-
trer les effets, qui sont impressionnants.

La fonction LAC (Load Adaptive Control) déter
mine le moment d'inertie de masse des axes
rotatifs. Elle adapte en permanence |'asservis-
sement de l'avance a l'inertie de masse réelle
de la piece.




La charge : le facteur d'influence

Le poids de la piéce a toujours une in-
fluence sur I'usinage d'une machine qui
comporte des axes coté piece. C'est d'ail-
leurs pour cette raison que ces machines
sont généralement dotées de deux ou
trois classes de charge spécialement para-
métrées pour elles. Ces classes de charge
sont en fait des plages de poids dont
I'étendue peut atteindre plusieurs cen-
taines de kilogrammes. Les paramétres
machine ne permettent alors qu'une
approche approximative de la valeur de
charge optimale. Ces classes de charge
ne sont donc absolument pas précises et
I'opérateur de la machine est contraint de
les sélectionner manuellement, ce qui lui
ajoute, en plus, une tache supplémentaire
dans son timing souvent tres serré.

Par ailleurs, bien souvent, ces classes de
charge ne tiennent compte que du poids
de la piéce, ce qui est insuffisant, notam-
ment en présence de plateaux circulaires.
En effet, dans ce cas, l'inertie joue un
réle bien plus déterminant pour le para-
meétrage de la commande. Le moment
d'inertie de masse d'une piéce peut tou-
tefois varier d'un type de serrage a I'autre,
voire se multiplier dans le pire des cas. Le
choix d'une classe de charge n'est alors

d'aucune utilité puisqu'il ne permet pas
de refléter I'état de charge réel, méme
approximativement.

Le paramétrage est donc imprécis et il est
impossible, sur cette base, de régler I'as-
servissement correctement. En consé-
qguence, la machine n'est pas en mesure
d'agir contre les perturbations et les vibra-
tions et ces derniéres deviennent sources
d'erreurs pendant |'usinage, surtout dans
les phases d'accélération. Pour minimiser
ce risque d'erreurs, la seule solution est
de limiter la dynamique de la machine sur
tous les axes dont la charge est suscep-
tible de varier fortement pendant le pro-
cessus d'usinage.

Test de performance
de la fonction LAC

Pour ce test, la fonction LAC a été para-
métrée pour le plateau circulaire d'une
machine de série qui dispose typiquement
de deux classes de charge. Elle a permis
de réduire I'erreur de poursuite de plus de
50 % et d'accroitre sensiblement la préci-
sion dynamique de la machine. Lors d'un
mouvement typigue de 50° du plateau cir
culaire a une avance de 6000 degrés/min,
I'erreur de poursuite est en effet passée

de 11,5 & 2,2 secondes d'arc. Par consé-
quent, I'erreur générée par |'axe rotatif sur
une piéce d'un rayon de 200 mm diminue,
passant de 10,8 uma 2,1 um.

La fonction LAC se révele particuliere-
ment efficace lors d'une procédure d'in-
dexation. Il arrive souvent qu'un opéra-
teur doive réaliser plusieurs fois le méme
contour partiel, sous des angles différents,
sur plusieurs pieces. Dans ce cas, la meil-
leure meéthode consiste a programmer
une fois le contour partiel a réaliser, puis a
programmer la rotation de |'axe rotatif qui
usinera les autres contours avec les incré-
ments angulaires correspondants : c'est
ce qu'on appelle l'indexation.

Lors du test de performance, le plateau
circulaire effectue chaque fois une rota-
tion de 15°. A chaque incrément de 15°,
I'axe est contraint d'accélérer brievement
jusqu'a atteindre I'avance maximale avant
d'enchainer par un mouvement de frei-
nage. La fonction LAC améliore considé-
rablement la dynamique de la machine.
En augmentant les a-coups et les accélé-
rations le cas échéant, elle permet ainsi
de gagner 57 % de temps par rotation
complete (360°). Avec ses paramétrages
par défaut, et sans fonction LAC, il faut
14 secondes a la machine pour procéder
a une telle indexation avec 24 mouve-
ments d'accélération et de décélération,
sans compter l'usinage de la piece. En
revanche, en paramétrant la fonction LAC,
cette procédure d'indexation se fait en
seulement 6 secondes, cycle de pesage
inclus (avant le lancement de I'usinage).

Conclusion

La fonction LAC aboutit a un gain de
temps considérable tout en améliorant la
précision d'usinage. Elle se révéle d'au-
tant plus utile dans le cadre d'usinages
nécessitant des mouvements de rotation
a forte dynamique, avec de puissants
mouvements d'accélération et de décé-
lération. En optimisant I'a-coup et I'accé-
lération, cette fonction permet donc un
gain global.

Le test de performance le prouve : la fonction
LAC fait gagner un temps considérable lors
d'usinages répétés de contours partiels sous
des angles différents.
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Acquisition de données machine directement depuis I'ilTNC 530

Pour préparer I'avenir, le gouvernement allemand a initié un nouveau

concept : Industrie 4.0. Son objectif est, entre autres, de relier toutes les
étapes du processus de production par des systémes d'information, en vue
d'automatiser au maximum la fabrication de produits qui sont de plus en plus
personnalisés. La flexibilité et I'efficacité des ressources sont censées créer
de nouvelles opportunités pour renforcer la compétitiviteé.

L'exemple de I'entreprise Kocher-Plastik illustre bien a quel point ce concept,
visant a combiner de maniére cohérente toutes les étapes du proces-

sus de production, permet d'accroitre I'efficacité et la flexibilité avec les
techniques actuelles. Au cceur de ce sujet, nous retrouvons une machine
Mikron HPM 800 U HD de GF Machining Solutions avec changeur de palettes,
une commande iTNC 530 de HEIDENHAIN, directement reliée au systéme
d’'acquisition des données de fonctionnement, et des opérateurs de machine
dévoués, dotés d'excellentes connaissances en programmation.

Hans BeiSwenger, Armin Brehm et Stefan Bussmann (de gauche a droite) ont mis
en ceuvre tous les dispositifs d'organisation numeérique du travail possibles pour
permettre d'exploiter au maximum le potentiel de la machine.

L'efficacité au mieux de sa forme

KLARTEXT

autour du monde

Les automates d'emballage de l'entre-
prise Kocher-Plastik Maschinenbau GmbH
appliguent le procédé Blow-Fill-Seal
(BFS) : ils moulent, remplissent et scellent
des récipients plastigues en une seule
opération. Dans une atmosphére stérile
et a une vitesse a couper le souffle, ce
sont 34 000 ampoules et 10 000 flacons
qui sont remplis de liquides pharmaceu-
tigues en une heure de temps.

Des laboratoires pharmaceutiques du
monde entier misent sur les systemes
performants de cette entreprise alle-
mande de Sulzbach-Laufen. Chaque auto-
mate d'emballage assure le processus de
fabrication a l'aide de plusieurs moules
de soufflage. Chacun de ces moules est
d'abord personnalisé en fonction du client,
avantd'en programmer et d'en fabriquer la
matrice. Face a une demande soutenue, il
faut pouvoir exploiter a fond les capacités
de production. "Nous avons cherché des
solutions qui nous permettraient d'exploi-
ter encore mieux nos machines-outils",
expliqgue Hans Beildwenger, Responsable
d'usinage. Vu la diversité des moules et
des quantités produites, cette recherche
est un véritable défi. Aujourd'hui, I'entre-
prise Kocher-Plastik bénéficie d'une solu-
tion pleine d'avenir : il s'agit d'un systéme
de gestion de l'atelier qui est utilisé pour
I'analyse, la planification et la commande




de la production et qui permet de faire
interagir un parc de machines performant
avec une équipe compétente.

L'automatisation : la condition
essentielle pour une meilleure
exploitation

La machine Mikron HPM 800 U HD de
GF Machining Solutions qu'utilise Kocher
Plastik pour la construction de moules
montre, par exemple, comment une
simple automatisation de processus
associée a une méthode d'organisation
tres bien élaborée des commandes d'usi-
nage permet d'exploiter pleinement la
machine. Ce centre d'usinage hautement
performant est équipé d'un changeur
de palettes a 7 compartiments et d'une
mémoire pour 210 outils. Le changeur de
palettes est facilement accessible et per
met, dans la plupart des cas, de traiter des
pieces variées avec un maximum de flui-
dité. Le dégauchissage de la machine se

est compact et facile d'acceés.

Le changeur de palettes de GF Machining Solutions

fait trés rapidement grace aux systémes
de serrage point zéro. Une commande
iTNC 530 de HEIDENHAIN a toutes les
fonctions utiles a I'automatisation sous
contrble et assure une vraie facilité de ma-
nipulation. Toutes ces conditions de travail
réunies jouent un réle déterminant pour
exploiter la machine sans interruption sur
de longues périodes.

Une meilleure efficacité grace a
I'homogénéité et a I'analyse du
flux d'informations

Le systeme de gestion de l'atelier gere
les commandes d'usinage. L'opérateur y
a directement accés depuis la machine :
une fois qu'il s'est connecté, les com-
mandes s'affichent par ordre de priorité
et il peut alors sélectionner I'action qui
convient. Pour une préparation optimale,
on peut vy lire une description des pieces
a usiner : temps d'usinage prévus, outils
nécessaires, etc. Il est ainsi plus facile

pour |'opérateur de préparer la machine a
une utilisation continue et prolongée et de
tester les programmes d'usinage au préa-
lable pour s'assurer de leur fiabilité.

L 'opérateur informe alors le systeme de
tout ce qu'il fait (p. ex. dégauchissage,
maintenance ou programmation) simple-
ment en interagissant par |'intermédiaire
de I''TNC 530. Quant au systéme de ges-
tion de I'atelier, il est tenu informé de ce
que fait la machine via une interface de
I'TNC 530. Le transfert des données de la
machine se fait 100 % automatiquement.

L'analyse des données transmises permet
alors d'avoir une idée claire des différentes
étapes en cours et sert de base a I'optimi-
sation du processus de production et de
I'automatisation. De cette maniére, Kocher
Plastik est parvenu a accroftre considéra-
blement I'exploitation de ses machines-
outils. Les différentes analyses effectuées
permettent, en outre, de garder un ceil pré-
cis sur les co(ts de fabrication.

Pour I'acquisition des données machine,
I''TNC 530 est directement reliée au systeme
de gestion de ['atelier.
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"A Paques, la machine

a tourné du vendredi au
lundi non-stop, sans sur-
veillance."

Hans BeiBwenger, Responsable
d'usinage

La compétence :
le facteur du succes

Le fait que le travail soit organisé de
maniere numérique ne remet pas pour
autant en cause la responsabilité et les
compétences requises de la part des
opérateurs de machines. Leur travail ne
se limite pas seulement au dégauchis-
sage du changeur de palettes et a l'appui
sur la touche Start. Bien au contraire !
Chez KocherPlastik, c'est |'opérateur
qui gére I'ensemble du processus d'usi-
nage sur la machine-outil. Les moules,
le plus souvent en bronze frappé ou en
acier d'outillage, présentent des sur
faces complexes, de forme libre, et sont
usinés avec des fraises boule. Les pro-
cessus d'usinage impliqués courent sur
plusieurs heures, voire plusieurs jours.
L'opérateur crée ses programmes de
démarrage directement sur I'ilTNC 530,
puis ces derniers se chargent d'instal-
ler les palettes et appellent les diffé-
rents programmes d'usinage. Comme
I'exploitation de la machine joue un
réle clé, il est trés important qu'aucun
probleme, ni aucune interruption, ne
survienne au cours du processus auto-
matisé. Il revient alors a I'opérateur de
décider quelles pieces peuvent étre usi-
nées sans surveillance humaine. Cette
tdche impose une grande expérience
et de solides connaissances en matiere
de programmation, mais également une
commande qui se distingue par une
haute fiabilité de processus et un tres
grand confort d'utilisation.

Le test de programmes qu'il est pos-
sible d'effectuer directement sur la
commande offre la meilleure des sécuri-
tés. Bien que Kocher-Plastik passe beau-
coup de temps a s'assurer que les pro-
grammes générés a partir de systemes
de CAO/FAO soient entierement exé-
cutables, la simulation d'usinage pro-
posée par I''"TNC 530 reste d'une aide
précieuse en éliminant tout risque d'in-

sieurs heures de travail — en toute sécurité avec I'i'TNC 530.

terruption subsistant. Par exemple, seul
un test réalisé sur la machine permet de
voir si la mémoire d'outils dispose bien
de tous les outils nécessaires.

Exploiter tout le potentiel
de la mémoire d'outils

La mémoire d'outils de la Mikron
HPM 800 U HD peut enregistrer jusqu'a
210 outils, un bon moyen de garantir des
usinages de pieces sans interruption, sur
de longues périodes. Pour exploiter plei-
nement ce potentiel, I'analyse des don-
nées de la machine et des données de
fonctionnement révele comment éviter
les temps morts par une bonne utilisation
des outils. Les effets sont visibles des
|'étape de dégauchissage : "Il arrive que
la machine fonctionne pendant six se-
maines avant que nous ne soyons obli-
gés de changer les outils enregistrés
dans la mémoire", explique |'opérateur
de machines Armin Brehm.

La disponibilité et ['utilisation optimale
des outils relevent également de la com-
pétence des programmeurs. La base de
données d'outils leur est pour cela d'un
grand soutien. Le flux homogéne d'infor

mations permet d'avoir une planification
efficace, que ce soit pendant le test des
outils, lors de leur appel dans les diffé-
rents programmes d'usinage ou au cours
de leur utilisation. Par exemple, pour les
usinages qui demandent beaucoup de
temps, il faut savoir précisément quels
outils doivent étre utilisés et a quel empla-
cement du magasin ils doivent se trouver
pour éviter les temps morts inutiles.

Créer des programmes plus
rapidement en répartissant les
compétences

Pour atteindre le niveau d'efficacité atten-
du pendant I'usinage, Kocher-Plastik mise
sur un systéme de CAO/FAQ, un systéeme
de gestion de l'atelier et des solutions
d'automatisation ultra modernes. Grace a
sa facilité d'utilisation et de programma-
tion, la commande de HEIDENHAIN joue
ici un réle clé. En effet, les spécialistes
de CAO/FAQO n'hésitent pas, des qu'ils le
peuvent, a utiliser les cycles HEIDENHAIN
dans leurs programmes. Par exemple, si
des pieces répétitives sont usinées ulté-
rieurement avec des outils plus récents,
I'opérateur peut facilement adapter les
données de coupe en dialogue Texte clair.



Les fabricants de moules faisant preuve
d'innovation misent délibérément sur
un partage des taches de programma-
tion. Ainsi, tandis que le département en
charge de la CAO/FAQ concentre principa-
lement ses efforts sur les géométries 3D
complexes, les géométries 2D sont lais-
sées a la charge des collegues qui n'ont
aucune difficulté a les programmer direc-
tement sur I''TNC 530. Cela permet de
répartir la charge de travail sur plusieurs
personnes et d'étendre les compétences
des opérateurs de machines. Le travail sur
le centre d'usinage devient, de ce fait, a la
fois exigeant et intéressant.

Une précision constante

La Mikron HPM 800 U HD éblouit par sa
dynamiqgue et réalise des usinages a cing
axes avec un plateau circulaire inclinable
a entrainement direct. Armin Brehm a
été séduit par la précision durable et
constante qu'offre cette machine-outil
robuste : "Méme si la machine fonctionne
depuis longtemps, on ne constate aucune
variation en termes de précision”. Le fait
qu'elle soit beaucoup sollicitée assure
une certaine stabilité de température a la
machine sur de longues périodes, si bien

La preuve du succes de l'interaction des moyens mis en ceuvre : il est possible
d'usiner plusieurs pieces différentes, sur plusieurs jours, sans interruption.

qu'il est rarement nécessaire de procéder
a un recalibrage de I'axe rotatif inclinable.
Cela se fait environ une fois par semaine
a l'aide de la fonction TNC KinematicsOpt.
Il ne faut alors que quelgues minutes a
["TNC 530 pour déterminer les valeurs
de correction, a l'aide de ses cycles de
palpage automatiques, et pour ajuster le
tableau de cinématique en conséquence.
Kocher-Plastik obtient ainsi constamment
le méme niveau de qualité élevé, rendant
toute reprise d'usinage des moules super
flue (p. ex. une rectification).

Pendant I'usinage, les cycles palpeurs de
HEIDENHAIN contribuent eux aussi a une
meilleure précision et une plus grande
fiabilité de processus en contrélant les
cotes critiques de la piece, afin d'éviter
les reprises d'usinage et les rebuts. Enfin,
I"TNC 530 utilise un laser Blum pour sur
veiller les outils a chaque changement.

Conclusion : la combinaison des
atouts est la clé du succes

Gréce a leurs nombreuses fonctions par-
faitement harmonisées entre elles, les
commandes HEIDENHAIN sont connues
pour savoir exploiter pleinement le poten-

tiel de précision des machines-outils per
formantes, un impératif pour construire
des moules avec efficacité. La program-
mation en atelier est un atout typique qui
permet en outre aux opérateurs de ma-
chines de Kocher-Plastik de mettre a profit
leur expérience pratique dans la mise en
place d'un systeme automatisé.

Le taux d'utilisation élevé de la machine
et I'amélioration qui en résulte en termes
d'efficacité prouvent qu'en combinant un
systéme de gestion de |'atelier avec des
solutions d'automatisation il est possible
de dégager de vrais avantages concurren-
tiels. La liaison directe de la commande
HEIDENHAIN avec le systeme d'acquisi-
tion des données machine facilite |'ana-
lyse des processus de production en vue
de réduire les temps d'arrét et les temps
morts. En prenant soin d'appliquer les
connaissances acquises par les divers flux
d'informations — surtout si les quantités et
les taches d'usinage varient fortement
d'un moule a l'autre — il est possible de
garantir constamment un niveau d'effica-
cité élevé.
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Un programme CN généré a partir
d'une simple touche avec TURN PLUS

Comment passer du dessin a la piece finie en un temps record

TURN PLUS génére des programmes
de tournage en un rien de temps,
comme chez Voigt Spezialfertigung
par exemple. Cette entreprise située
prés de Zwickau, en Allemagne, pro-
duit principalement des piéces indivi-
duelles ou des petites séries et, plus
rarement, des piéces répétitives. Il lui
faut alors étre capable de préparer un
grand nombre de programmes d'usi-
nage en un minimum de temps. La
possibilité de générer automatique-
ment des programmes sur des com-
mandes HEIDENHAIN pour tours arrive
donc a point nommeé.

A la recherche d'une machine robuste
pour leurs opérations de tournage
simples, c'est sur un stand de DMT, a
I'occasion d'un salon, que les spécia-
listes de Voigt ont trouvé leur bonheur.
Une machine DMT CD 402 y était expo-
sée, équipée d'une MANUALplus 620,
la commande HEIDENHAIN pour tours a
cycles et CNC. Des spécialistes produits

motivés de ce fabricant de tours basé a
Lérrach (Allemagne) leur ont fait découvrir
les fonctions de la machine et de la com-
mande par une démonstration sur place :
ils ont fait tourner des piéces directement
sur le stand — chose tout a fait faisable
vu la facilité d'utilisation de la commande
HEIDENHAIN. Aprés cela, la décision
d'acquérir cette machine n'a pas été dif-
ficile a prendre !

Des débuts productifs,
en toute simplicité

Gréce a la MANUALplus 620, les fabri-
cants de piéces ont pu étre productifs en
un rien de temps. Depuis, le tour fait ses
preuves et permet de réaliser une grande
variété de tournages. "Nous ignorons au-
jourd'hui totalement ce que nous aurons
a fabriquer le mois prochain’, explique le
Directeur de I'entreprise, Andreas Voigt. Il
faut donc étre capable de créer un grand
nombre de nouveaux programmes d'usi-

Henry Hofmann utilise la
fonction TURN PLUS de
maniéere intensive et gagne
beaucoup de temps lors de
la programmation.
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nage, facilement et rapidement. Pour cette
raison, Andreas Voigt et son équipe louent
les bienfaits de la fonction TURN PLUS,
qui est, depuis peu, également disponible
en option sur la MANUALplus 620.

Le tourneur Henry Hofmann apprécie
beaucoup sa facilité d'utilisation. Dans
un premier temps, il définit la piece brute
dans un dialogue simple. Ensuite, il décrit
le contour avec ['éditeur ICP (Interactive
Contour Programming). Une autre solu-
tion consiste a importer directement un
fichier DXF Au final, il peut visualiser le
contour de la piéce a tourner sur la com-
mande sous la forme d'un graphigue
filaire facilement compréhensible. Pour
cela, il sélectionne les différents éléments
du contour a une vitesse fulgurante avec
le pavé numérique de la commande, puis
renseigne les cotes dans des formulaires
de dialogue simples. Bien que la com-
mande Iui propose plusieurs stratégies
pour la création du contour, il définit tou-
jours grossierement le contour avant de



se pencher sur les transitions, comme les
chanfreins, par exemple. "ll est tellement
facile de dessiner un contour que cela
ne vaut pratiquement pas le coup de re-
prendre les données de notre systeme de
CAO/FAQ", déclare Henry Hofmann, plein
d'enthousiasme.

Création automatique de
programmes pour la pratique

Une fois le contour créé, il devrait théori-
quement définir les emplacements d'ou-
tils les mieux adaptés et I'ordre chrono-
logique de I'usinage. Toutefois, pour ses
applications, "la configuration par défaut
est déja presque parfaite’. En effet, la
fonction TURN PLUS propose automati-
guement un ordre de déroulement judi-
cieux des différentes possibilités d'usi-
nage, par exemple "ébauche transversale,
puis ébauche longitudinale” ou "finition
intérieure, puis finition extérieure". Les
utilisateurs n'ont alors plus qu'a adapter
cela en fonction de leurs besoins.

Il ne reste ensuite plus qu'a générer le
programme automatiquement. Un simple
appui sur la softkey "Création automatique
du plan de travail CAP" suffit pour que la
MANUALplus 620 crée un plan d'usinage
a partir du contour défini et des informa-
tions contenues dans la base de données
technologiques. Pour cela, la commande
HEIDENHAIN choisit les stratégies d'usi-
nage, les outils et les données de coupe
nécessaires. Cette méthode fonctionne
également pour des pieces complexes
sur lesquelles des usinages sont a réali-
ser en face frontale ou arriére, ou encore
sur le pourtour. Pour ses taches, la com-
mande propose a Henry Hofmann plus
d'informations que nécessaires, car "nos
dispositifs de serrage sont souvent les
mémes', dit-il. Il se contente donc de
conserver les valeurs d'avance, de vitesse
et de profondeur de coupe prédéfinies et
effectue seulement a posteriori les ajuste-
ments de son choix, dans le programme
DIN PLUS généré.

Pendant que la commande HEIDENHAIN
génere le programme, |'utilisateur peut
suivre la simulation de l'usinage de la
piece avec un graphique clair. Il obtient
au final un programme DIN PLUS exécu-
table que I'opérateur de la machine peut
étendre et modifier a souhait.

Moins de rebuts grace a la
fiabilité de la simulation

Henry Hofmann ne tarit pas d'éloge
sur la simulation de la commande
HEIDENHAIN : "La simulation de la MA-
NUALplus 620 reflete I'usinage réel. C'est
donc un bon controle préalable". Les er
reurs peuvent étre rapidement repérées.
"Tout ce qu'il se passe ici, se passe aussi
sur la machine !", ajoute-t-il. Dans la simu-
lation, I'utilisateur peut choisir le type de
représentation qu'il préfére, indépendam-
ment de I'outil ou de I'usinage. Avec le
graphique filaire, il a rapidement une vue
d'ensemble des différentes étapes de
|'usinage, tandis que la représentation de
la trajectoire du tranchant convient parfai-
tement pour un contréle du contour. En-
fin, la simulation des déplacements repré-
sente fidelement la réalité du processus
d'usinage Ce dernier type de représenta-
tion se fait aux cotes réelles du contour et

La MANUALplus 620 :

du tranchant de I'outil, en tenant compte
des valeurs de rayon et de largeur, ainsi
que de l'orientation véritables du tran-
chant. Il est ainsi possible d'identifier les
détails de l'usinage et de repérer tout
risque de collision, en toute sécurité,
avant de lancer effectivement |'usinage.

C'est parti !

Suite a la génération rapide du programme
par la commande, le matériau est serré
et l'usinage peut immédiatement com-
mencer | La facilité avec laquelle un
programme peut étre généré, en grande
partie automatiquement, constitue un
avantage décisif pour les fabricants de
pieces. Le Directeur, Andreas Voigt en
est convaincu : "Cela nous fait gagner du
temps, nous évite des rebuts inutiles et
contribue considérablement a un niveau
de qualité élevé".

une commande adaptée a toutes les situations

Avec sa fonction TURN PLUS, la MANUALplus 620 n'est pas seulement adaptée
aux fabricants de pieces qui doivent sans cesse fournir de nouveaux produits
en un minimum de temps. En effet, selon la machine, les utilisateurs peuvent
choisir s'ils souhaitent exécuter leurs opérations de tournage avec des cycles
ou s'ils préferent effectuer des usinages plus complexes avec des programmes
CNC, créés avec smart.Turn ou directement au format DIN PLUS. Pour cette
raison, chaque fois que des petites ou moyennes quantités de pieces aux exi-
gences particulieres doivent étre usinées avec flexibilité, la MANUALplus 620

releve le défi avec brio.

Le Directeur, Andreas Voigt, (a droite) et le tourneur Henry Hofmann : "Nous nous
sommes tres vite décidés pour la machine DMT équipée de la MANUALplus 620"
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L'option logicielle DCM sur-
veille la zone d'usinage de

la machine pour la protéger
des éventuelles collisions.

Un fraisage sans risque de
collision avec la fonction DCM

Le contréle dynamique anti-collision (DCM) de HEIDENHAIN chez KERN Microtechnik

"Tout d'un coup, je suis rentré dans
le systéeme laser", raconte Thomas
Mauer en se souvenant de sa pre-
miére collision il y a quelques an-
nées. Aujourd'hui, il gére une équipe
de mécaniciens de précision chez
KERN Microtechnik, un fabricant de
machines de trés haute précision et
fabricant sous-traitant de Haute-
Baviere. KERN mise sur la commande
iTNC 530 de HEIDENHAIN qui dis-
pose d'une fonction DCM pour le
contréle dynamique anti-collision.
Cette derniére interrompt I'usinage
en cas de risque de collision, amélio-
rant ainsi la sécurité de l'opérateur
et de sa machine. KERN voue a la
fonction DCM une confiance totale
pour parer a tout dommage sur ses
machines de haute précision.

La fonction DCM protége
vos investissements

Cette fois, c'était I'appareil laser qui était
touché, mais une collision peut parfois
avoir des conséquences plus impor
tantes, avec par exemple des réparations

colteuses sur la broche ou les axes d’'une
machine. Il se peut méme qu'une machine
qui a subi une collision n'usine plus avec la
méme précision ; et tout cela sans comp-
ter les retards de livraison et les pertes
de capacité qu'implique une panne de
machine. "La fonction DCM nous a s(re-
ment déja permis d'éviter des crashs qui
auraient pu nous causer jusqu'a 50 000
euros de dommages’, affirme Dr. Den-
nis Janitza, Directeur Général de KERN
Microtechnik.

L'option DCM surveille les courses de
déplacement dans la zone d'usinage,
en mode Automatique et en mode Ré-
glage. S'il existe un risque de collision,
la commande HEIDENHAIN interrompt
|'usinage ou ralentit I'avance jusqu'a I'ar-
rét complet (en mode manuel). En tant
que constructeur de machines, KERN
Microtechnik n'hésite pas a recomman-
der cette fonction a ses clients. "Méme
si elle permet d'éviter ne serait-ce qu'un
seul crash, la fonction DCM vaut le coup
d'étre utilisée", constate Dr. Janitza. Pour
se faire, la société KERN adapte cette
fonction de maniére optimale sur n'im-
porte quelle machine.
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La fonction DCM tient compte de tous
les composants qui se trouvent dans la
zone d'usinage, tels que les dispositifs de
serrage, les équipements, les outils, les
porte-outils, ainsi que les palpeurs ou tout
autre systeme de mesure. La commande
HEIDENHAIN surveille uniformément le
processus d'usinage et évite les collisions
de maniére fiable, notamment dans les
espaces restreints, comme sur les ma-
chines de précision de KERN.

Eviter les dangers au quotidien

Thomas Mauer le confirme : "Avec la fonc-
tion DCM, on travaille de maniére bien
plus détendue". Le danger réde déja en
mode Manuel, ou il est fréquent de devoir
éviter des contours génants au moment
d'approcher des piéces complexes. Les
pieces sont souvent en filigrane et I'utili-
sateur passe prés des équipements avec
I'outil. Pour cette raison, KERN a I'habi-
tude d'intégrer des modeles des équipe-
ments complexes dans le gestionnaire
des dispositifs de serrage. Dans une
situation stressante, une erreur peut tres
vite arriver : un appui sur une mauvaise



touche de direction d'axe ou un point zéro
mal initialisé, par exemple. A I'approche
d'un point de danger, la fonction DCM
réduit la vitesse pour que |'opérateur ait le
temps d'intervenir et puisse ainsi garder
le contréle dans une situation délicate.

Par ailleurs, sur des machines de pré-
cision KERN dont la configuration des
axes est spécifique au client, lorsque les
mouvements impliquent plusieurs axes
en méme temps, il arrive également
que des composants de la machine me-
nacent de se heurter. La fonction DCM
intervient alors pour empécher cela. En
effet, méme en appuyant sur la touche
d'arrét de la machine, |'opérateur ne
peut pas éviter un choc se produisant
pendant un usinage avec cing axes Si-
multanés qui se déplacent rapidement.
En revanche, la fonction DCM interrompt
I'exécution du programme et indique a
I'opérateur, par le biais d'un message
d'erreur ou par une mise en évidence
en couleur a I'écran, quels composants
risquent d'entrer en collision.

Une fois le programme arrété, I'iTNC
I'aide a dégager son outil en toute sécu-
rité. Il n'est, par exemple, pas évident de
savoir dans quelle direction se déplace
I'outil dans un systeme incliné. Dans ce
cas, la commande HEIDENHAIN n'auto-
rise le dégagement que dans le sens qui
permet d'éloigner les objets impliqués
dans le risque de collision.

La fonction DCM en
phase avec la réalité

En tant que sous-traitant, KERN Micro-
technik exécute les commandes de fa-
brication de ses clients sur ses propres
centres d'usinage de trés haute préci-
sion. Les piéces fabriquées sont essen-
tiellement des piéces qui nécessitent
une grande exactitude, par exemple des
composants pour I'horlogerie, le secteur
meédical ou la métrologie, ou le niveau de
précision est de I'ordre de 1 pm. Les pro-
grammes CN utilisés proviennent le plus
souvent du systeme de FAO, ol une simu-
lation est effectuée pour se prémunir du
risque de collision. Pour cela, le systeme
de FAO utilise les données de CAO de la
piece, des outils, du modéle de la machine
et des dispositifs de serrage.

"Nous conseillons a nos clients
d'utiliser la fonction DCM, car
un seul crash évité suffit a la
rentabiliser".

Dr. Dennis Janitza, Directeur Général de KERN Microtechnik
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La fonction de contréle anti-collision DCM est une solution complete qui tient non seulement
compte des composants fixes de la machine, mais également des outils, des porte-outils...
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... des dispositifs de serrage et des équipements plus complexes.
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Il n'est toutefois pas en mesure de simu-
ler I'usinage tel qu'il va réellement se
dérouler plus tard, sur la machine. En
effet, il ne dispose généralement pas
des informations qui lui permettent de
savoir comment la commande va réel-
lement exécuter les déplacements des
axes de la machine. Il ignore également
les courses effectuées en provenance et
en direction du changeur d'outils et il ne
gere pas non plus le tableau Preset de la
commande HEIDENHAIN. Dans ce type
de situation, la fonction DCM fournit une
protection efficace, méme en présence
de systémes laser qui sont montés dans
la zone d'usinage de la machine pour sur
veiller I'outil.

La fonction DCM s'assure qu'il n'y a aucun
risque de collision pendant I'usinage réel.
Comme elle fonctionne en temps réel,
elle ne géne en rien les modifications sus-
ceptibles d'étre apportées ultérieurement
dans le programme, ni les interventions
manuelles.

Fiabilité de processus

"KERN Microtechnik est un gage de préci-
sion et de productivité", souligne le Direc-
teur Général, Dr. Janitza. Son service de
sous-traitance en est d'ailleurs la preuve
puisqu'il est capable d'exécuter effica-
cement des séries entieres de piéces.
Une commande d'un client peut parfois
demander jusqu'a 90 heures d'usinage et
il faut que le résultat final soit satisfaisant :
les pieces doivent toutes impérativement
étre usinées avec la méme précision, en
respectant exactement les cotes. Pour
traiter efficacement une commande, il ne
faut donc absolument pas qu'une panne
se produise. La fonction DCM fournit
une sécurité supplémentaire au proces-
sus, car elle protege la machine, méme
lorsque celle-ci fonctionne en dehors du
temps de travail des employés.

Conclusion

La fonction DCM est une option logi-
cielle des commandes HEIDENHAIN qui
assure une protection dynamique anti-
collision. Pour KERN Microtechnik, c'est
une fonction dont on ne devrait pas se
passer. Elle vient compléter la simulation
effectuée sur les systémes de FAO, dont

|'objectif est d'éliminer tout risque de col-
lision, et protege également la machine,
du dégauchissage jusqu'a l'usinage de
la piéce. Elle surveille efficacement I'en-
semble de la zone d'usinage, quelle que
soit la situation réelle.

Aucun risque de collision dans I'espace
d'usinage restreint d'une machine de précision
que KERN a spécialement développée pour un
de ses clients : la fonction DCM interrompt le
déplacement des axes avant qu'une collision
n'ait le temps de se produire.
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Un fraisage intelligent grace a la
détection de matiere restante

La nouvelle version 04 du logiciel de I'iTNC 530

"Q446 — Matiére restante" : épaisseur
de matiére restante a partir de laquelle
la TNC ne doit plus usiner le contour.
Valeur par défaut : 0,01 mm.

Le cycle "25 TRACE DE CONTOUR" et le cycle "14 CONTOUR" ré-
alisent des contours ouverts et fermés. En détectant la matiere
restante, le nouveau cycle effectue I'opération de fraisage de ma-
niere encore plus intelligente. La fraise n'usine alors que les coins
et rayons que |'outil de pré-évidement n'a pas pu atteindre, et ce
sans quitter le contour.

Les nouveaux parameétres :

"Q18 — Outil de pré-évidement" : numéro ou nom de |'outil avec le-
quel laTNC a déja pré-évidé. LaTNC calcule les parties de contour
qu'il reste a usiner en tenant compte du diameétre de la fraise qui
vient d'étre utilisée, puis elle déplace I'outil aux endroits corres-
pondants. Si aucun pré-évidement n'a été réalisé, entrez "0". La
commande usine alors le contour de la maniere dont le permet
I'outil actif.

"Q447 - Ecart de connexion" : écart "Q448 — Extension de trajectoire" :

maximal séparant les deux zones de
semi-finition entre lesquelles ['outil
doit se déplacer le long de la profon-
deur d'usinage, sans mouvement de
relevage.

leur de rallongement de la trajectoire
de l'outil en début et fin de contour.
D'une maniere générale, la TNC ral-
longe toujours la trajectoire de I'outil
parallelement au contour.
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Le constructeur de machines de
Haute-Baviere ALZMETALL est connu
pour ses centres d'usinage robustes et
dynamiques. Son service aprés-vente
s'est lui aussi donné pour objectif d'at-
teindre un niveau de performance et
de qualité élevé. L'équipe de rédaction
de Klartext a voulu savoir comment

ce fabricant de machines et ses clients
profitaient du nouveau choix que leur
propose le service aprés-vente de HEI-
DENHAIN, entre "réparation premium"
et "réparation fonctionnelle".

[

Un service apres-vente performant se
doit de répondre durablement aux at-
tentes les plus exigeantes de ses clients.
Aprés tout, il faut bien que les machines
puissent étre exploitées au maximum
et éviter les temps morts pour assurer
une production efficace. En cas de pro-
bleme, une remise en état rapide et effi-
cace permet de garder les clients satis-
faits. Cela n'est toutefois pas suffisant.
Un sondage réalisé par le service aprées-
vente de HEIDENHAIN a en effet révélé
que les clients souhaitaient également
avoir leur mot a dire quant a I'étendue
des prestations. HEIDENHAIN a donc
réagi en conséguence et les clients ont
désormais, pour une vaste gamme de
produits et composants, le choix entre
une réparation fonctionnelle et une répa-
ration premium.
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Dans le cadre d'une réparation premium,
non seulement toutes les fonctions dé-
fectueuses sont remises en état, mais
I'appareil retrouve, en plus, un aspect
neuf. Nombreux sont toutefois les utilisa-
teurs qui souhaitent simplement que leur
appareil fonctionne a nouveau normale-
ment. Dans ce cas, le choix se portera
plutdét sur une réparation fonctionnelle.
Dans tous les cas, la réparation inclut
une garantie de 12 mois pour toutes les
fonctions de I'appareil.

Pour les spécialistes S.AV. de
ALZMETALL, cette nouvelle option tombe
a pic. En effet, en cas de probléme, il est
tres fréquent que les clients s'adressent
directement au constructeur de machines.
L'objectif est alors d'établir un diagnostic
rapide et de soumettre un devis de répa-
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ration adapté. Cela se fait généralement
sans probleme, car ALZMETALL travaille
depuis plusieurs années en étroite colla-
boration avec le service aprés-vente de
HEIDENHAIN. Il est ainsi possible, d'une
part, de définir les causes d'un probleme
avec |'assistance d'interlocuteurs connus,
et cela évite, d'autre part, a ALMETALL de
devoir stocker des appareils de rechange
sur place. Le constructeur de machines
fait ensuite directement bénéficier ses
clients du choix entre une réparation fonc-
tionnelle et une réparation premium. Wol-
fgang Krammer, technicien S.A\V. chez
ALZMETALL, nous raconte un cas d'inter
vention du S.A.V. pour lequel le probléme
fonctionnel d'un clavier de commande
numeérique avait été identifié. Le client
voulait que le composant défectueux soit
réparé, mais ne voulait absolument pas

"Le contact est excellent et on arrive
toujours a joindre quelqu'un de la Hotline.
Tout est positif sur toute la ligne !".

Wolfgang Krammer de ALZMETALL au sujet de la collaboration
directe avec le service aprés-vente de HEIDENHAIN.

Le client a le choix : dans tous les cas, la réparation
fonctionnelle (a gauche) tout comme la réparation premium
(a droite) sont irréprochables d'un point de vue technique.

échanger son clavier contre un clavier
neuf. Comme les demandes de répara-
tions purement fonctionnelles ne sont
pas choses rares, le service aprés-vente
du fabricant de machines est heureux de
pouvoir proposer une alternative écono-
mique a ses clients.

Si une réparation est nécessaire, le ser
vice apres-vente de ALZMETALL retourne
|'appareil du client a HEIDENHAIN. Si le
client souhaite uniquement faire répa-
rer la fonction défectueuse, il lui faudra
patienter le temps de la réparation, ainsi
que le temps des quelques jours néces-
saires a |'expédition. Si le client veut ga-
gner du temps, il lui faudra opter pour le
"Service Exchange". Ce service consiste
a remplacer immédiatement I'appa-
reil défectueux par un appareil réparé a
I'aspect neuf. Dans ce cas, le client paie
uniquement les colts engendrés par une
réparation premium.

La plupart des constructeurs de machines
gardent des appareils de rechange en
stock. Il est alors courant de faire réparer
|'appareil défectueux d'un client en qualité

premium, puis de le conserver dans son
stock pour I'avoir a disposition en cas d'un
besoin d'échange futur.

ALZMETALL est convaincu que cette offre
étendue de services est bénéfique pour
la relation client : "Nous espérons que nos
clients ne se tourneront pas vers des pres-
tataires indépendants et qu'ils préféreront,
au contraire, profiter de la qualité des pieces
d'origine et d'une garantie fiable. Notre ser
vice aprés-vente fait partie d'un concept
global dans lequel la qualité joue un role
clé : un service de qualité fait en effet par
tie intégrante de notre produit." La longue
durée de vie des appareils et des principaux
composants de la marque HEIDENHAIN —
qui peut atteindre jusqu'a 20 ans — constitue
un avantage supplémentaire.

Conclusion : I'exemple de ALZMETALL
montre que cette liberté de choix pro-
fite aussi bien au constructeur de ma-
chines qu'a I'utilisateur. La qualité reste
la grande gagnante de cette histoire.
Que ce soit pour les piéces d'origine
ou pour la garantie de I'appareil réparé,
HEIDENHAIN a tout bon.
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Une commande qui
anticipe et evite les collisions !

Pour éviter les collisions, il faut avoir les yeux partout — et réagir vite ! La fonction de contréle dynamique anti-collision
(DCM) de HEIDENHAIN surveille la zone d’usinage de votre fraiseuse a intervalles trés réguliers. Elle tient non seule-
ment compte des dimensions de I'outil, mais également des composants de la machine et de leurs déplacements.
S'il existe un risque de collision, la TNC arréte la machine et délivre des messages d’avertissement en texte clair. Avec
la fonction DCM, vous évitez ainsi les dégats matériels et les temps morts qui peuvent coliter cher, et vous améliorez
la sécurité d'utilisation de votre machine.

HEIDENHAIN FRANCE sarl 92310 Sevres France Téléphone +33 141 14 30 00 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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