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Eléments de commande de la TNC

Eléments de commande de la TNC

Eléments de commande a I'écran

Touche Fonction

Définir le partage de |'écran

Commuter I'écran entre les modes
Machine et Programmation

D Softkeys : choix de fonction de
I'écran

E @ @ Commuter les barres de softkeys

Modes Machine

Fonction
Mode Manuel

Touche

Manivelle électronique

Positionnement avec introduction
manuelle

Exécution de programme pas a pas

Gérer les programmes/fichiers,
fonctions TNC

Touche Fonction

P Sélectionner et effacer des
programmes/fichiers, transmission
externe des données

PGM Définir un appel de programme et

CALL , . .
sélectionner des tableaux de points
zéro et de points

Sélectionner la fonction MOD

ELP Afficher les textes d'aide pour les
messages d'erreur CN, appeler
TNCguide
Afficher tous les messages d'erreur
en instance
Afficher la calculatrice

Touches de navigation

Touche Fonction

} Déplacer la surbrillance

Exécution de programme en
continu

Y = = e B

Modes Programmation

Touche Fonction
Programmation
Test de programme

soro Sélection directe des séquences,
cycles et fonctions paramétrées

Potentiometres pour l'avance
et la vitesse de broche

Vitesse de rotation
broche
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Cycles, sous-programmes et Introduire les axes de coordonnées et nombres,
répétitions de parties de programme Edition

Touche Fonction Touche Fonction

Definir et appeler les cycles Sélectionner les axes ou les
DEF CALL

introduire dans le programme

Introduire/appeler les sous-PGM et n n Chiffres

répétitions de partie de PGM
- Point décimal/inverser le signe

Données d'outils

. Saisir des coordonnées polaires/
Touche Fonction L
valeurs incrémentales
Définir les données d'outils dans le : -
programme n Programmation des paramétres
Q/
Appeler les données d'outils Etat des parametres Q

Transférer la position courante ou
la valeur de la calculatrice

| &

Fonctions spéciales Ignorer les questions du dialogue

et effacer des mots

o=
=5

Touche Fonction
: . . Valider la saisie et continuer le
SPEC Afficher les fonctions spéciales ENT .
FCT dialogue
. END Fermer la séquence, terminer la
Onglet suivant dans les o saisie
formulaires
=T =T Champ de dialogue ou bouton Relmt_lallser des valeurs ou
supprimer le(s) message(s)

avant/arriéere d'erreur de la TNC

DEL Interrompre le dialogue, effacer
une partie du programme

H
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Principes
Remarques sur ce manuel

Remarques sur ce manuel

Vous trouverez ci-apres une liste des symboles d'information
utilisés dans ce manuel.

Ce symbole signale que vous devez tenir compte
des remarques particuliéres relatives a la fonction

concernée.

Ce symbole signale qu'il existe un ou plusieurs
dangers en relation avec I'utilisation de la fonction
décrite :

® Dangers pour la piéce

Dangers pour I'élément de serrage
Dangers pour I'outil

Dangers pour la machine

Dangers pour |'opérateur

Ce symbole signale une situation potentiellement
dangereuse qui pourrait étre a I'origine de blessures
si elle ne pouvait étre évitée.

Ce symbole indique que la fonction décrite doit
étre adaptée par le constructeur de votre machine.
L'action d'une fonction peut étre différente d'une
machine a l'autre.

Ce symbole signale qu'un autre manuel d'utilisation
contient d'autres informations détaillées relatives a
une fonction.

ST

Modifications souhaitées ou découverte d'une
"coquille"?

Nous nous efforcons en permanence d'améliorer notre
documentation. Merci de votre aide, faites-nous part

de vos souhaits de modification a I'adresse e-mail :
tnc-userdoc@heidenhain.de.
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Type de TNC, logiciels et fonctions

Type de TNC, logiciels et fonctions

Ce manuel décrit les fonctions dont disposent les TNCs a partir des
numéros de logiciel CN suivants :

Type de TNC Nr. de logiciel CN
TNC 128 771841-03

Le constructeur de machines adapte les fonctions TNC

qui conviennent le mieux a chacune des ses machines par
I'intermédiaire des paramétres machine. Dans ce manuel figurent
ainsi des fonctions qui n'existent pas dans toutes les TNC.

Exemple de fonctions TNC non disponibles sur toutes les
machines :

® Fonctions de palpage pour le palpeur 3D

Nous vous conseillons de prendre contact avec le constructeur
pour connaitre les fonctions présentes sur votre machine.

De nombreux constructeurs de machines ainsi qu'HEIDENHAIN
proposent des cours de programmation TNC. |l est conseillé de

participer a de telles formations afin de se familiariser rapidement
avec le fonctionnement de la TNC.
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Type de TNC, logiciels et fonctions

Options de logiciel

La TNC 128 dispose de diverses options de logiciel qui peuvent étre activées par le constructeur de votre machine
Chaque option doit étre activée séparément et comporte individuellement les fonctions suivantes :

Touch Probe Functions (option 17)

Cycles palpeurs

Définition du point d'origine en mode Manuel
n Etalonnage automatique des outils

HEIDENHAIN DNC (option 18)

[ Communication avec applications PC externes au moyen de

composants COM
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Type de TNC, logiciels et fonctions

Niveau de développement (fonctions de mise a jour
upgrade)

Parallelement aux options de logiciel, d'importants nouveaux
développements du logiciel TNC sont gérés par ce qu'on

appelle les Feature Content Level (expression anglaise

exprimant les niveaux de développement). Vous ne disposez pas
automatiquement des fonctions FCL lorsque votre TNC bénéficie
d'une mise a jour de logiciel.

Lorsque vous réceptionnez une nouvelle machine,
toutes les fonctions de mise a jour Upgrade sont
disponibles sans surco(t.

Dans ce manuel, ces fonctions Upgrade sont signalées par la
mention FCL n, n précisant le numéro d'indice du niveau de
développement.

L'acquisition payante du code correspondant vous permet d'activer
les fonctions FCL. Pour cela, prenez contact avec le constructeur
de votre machine ou avec HEIDENHAIN.

Lieu d'implantation prévu

La TNC correspond a la classe A selon EN 55022. Elle est
essentiellement prévue pour fonctionner en milieux industriels.

Mentions légales

Ce produit utilise I'Open Source Software. Vous trouverez d'autres
informations sur la commande a

» Mode Mémorisation/Edition
» Fonction MOD
» Softkey REMARQUES SUR LA LICENCE
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Premier pas avec la TNC 128

1.1 Résumeé

1.1 Résumeé

Ce chapitre est destiné a aider les débutants TNC a maitriser
rapidement les fonctionnalités les plus importantes de la TNC. Vous
trouverez de plus amples informations sur chaque sujet dans la
description correspondante concernée.

Les thémes suivants sont traités dans ce chapitre :
Mise sous tension de la machine

Programmer la premiere piéce

Contréler graphiguement la premiere piéce
Configurer les outils

Dégauchir la piece

Exécuter le premier programme

1.2 Mise sous tension de la machine

Acquitter la coupure d'alimentation et passer sur les
points de référence

La mise sous tension et le passage sur les points
de référence sont des fonctions qui dépendent de la
machine. Consultez le manuel de votre machine |

-

» Mettre sous tension la TNC et la machine : la TNC démarre
le systéme d'exploitation. Cette étape peut durer quelques
minutes. La TNC affiche ensuite en haut de |'écran le dialogue
Coupure d'alimentation.

» Appuyer sur la touche CE : la TNC compile le

programme PLC
©

- > Passer sur les points de référence dans |'ordre

tl chronologique prescrit : Pour chaque axe, appuyer
sur la touche START externe. Si votre machine
est équipée de systémes de mesure linéaire et
angulaire absolues, cette étape de passage sur les
points de référence n'existe pas

Mettre la commande sous tension : la TNC vérifie
la fonction d'arrét d'urgence et passe dans le
mode passage sur les points de référence

La TNC est maintenant opérationnelle et se trouve en Mode
Manuel.
Informations détaillées sur ce sujet

B Passer sur les points de référence : voir "Mise sous tension’,
page 298

B Modes de fonctionnement : voir "Programmation’, page 67
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Programmer la premiére piece

1.3 Programmer la premiére piéce

Sélectionner le mode de fonctionnement adéquat

La création de programmes n'est possible qu'en mode
Programmation :

@ » Appuyer sur la touche de mode de
fonctionnement : La TNC passe en mode
Programmation

Informations détaillées sur ce sujet
B Modes de fonctionnement : voir "Programmation”, page 67

Les principaux éléments de commande de la TNC

Touche Fonctions lors du conversationnel

N Valider la saisie et activer la question de
dialogue suivante

\
m
z

Sauter la question de dialogue

5

Tz
E]

END Fermer prématurément le dialogue

DEL Interrompre le dialogue, ignorer les données
introduites

&

Softkeys de I'écran avec lesquelles vous
sélectionnez des fonctions suivant |'état de
fonctionnement.

Informations détaillées sur ce sujet

m Créer et modifier des programmes : voir "Editer programme”,
page 93

page 2
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Premier pas avec la TNC 128
1.3 Programmer la premiere piece

Ouvrir un nouveau programme / le gestionnaire de

fichiers
» Appuyer sur la touche PGM MGT : la TNC ouvre le [ ]
. . . . . . . . . 2 Programmation
gestionnaire de fichiers Le gestionnaire de fichiers — _ 1
de la TNC est structuré de maniére similaire au = M T ‘
gestionnaire de fichiers sous Windows Explorer “ogano T R
sur un PC. Le gestionnaire de fichiers vous permet =2 i ©opuaiee
de gérer des données sur la mémoire interne de la Sl e
TNC. i — = ‘
o s o o e o e
> Utilisez les touches fléchées pour sélectionner le mstolation el wdiia
répertoire (dossier) dans lequel vous souhaitez A W Elj
créer le nouveau fichier. e R
> App_uyer surla touPhe GOTQ : La TNC ouvre un } | k| 0 e e | o
clavier dans la fenétre auxiliaire.
» Indiguer les noms de fichier de votre choix avec la
terminaison .H
Nt » Valider avec la touche ENT : La TNC demande
I'unité de mesure du nouveau programme.
> Sélectionner 'unité de mesure: Appuyer sur la
i softkey MM ou INCH.

La TNC génere automatiqguement la premiere et la derniere
séquence du programme. Par la suite, vous ne pouvez plus
modifier ces séquences.

Informations détaillées sur ce sujet

m  Gestionnaire de fichiers : voir "Travailler avec le gestionnaire de
fichiers", page 101

m Créer un nouveau programme : voir "Ouvrir et introduire des
programmes", page 86
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Programmer la premiére piece 1.3

Définir une piéece brute

Une fois un nouveau programme ouvert, vous pouvez définir

une piece brute. Par exemple, un parallélépipede se définit en
indiguant les points MIN et MAX qui se référent au point d'origine
sélectionné.

Une fois que vous avez sélectionné la forme de la piece brute,

la TNC déduit automatiquement la définition de la piéce brute et

interroge les données requises pour la piece brute :

» Plan d'usinage dans graphique : XY ? : introduire |'axe de travail
de la broche. Z est défini par défaut, valider avec la touche ENT

» Définition de la piéce brute : Minimum X : indiquer la plus
petite coordonnée de X sur la piece brute par rapport au point
d'origine, p. ex. 0, et valider avec la touche ENT

» Définition de la piéce brute : Minimum Y : indiquer la plus
petite coordonnée de Y sur la piece brute par rapport au point
d'origine, p. ex. 0, et valider avec la touche ENT

» Définition de la piéce brute : Minimum Z : indiquer la plus
petite coordonnée de Z sur la piéce brute par rapport au point
d'origine, p. ex. -40, et valider avec la touche ENT

» Définition de la piéce brute : Maximum X : indiguer la plus
grande coordonnée de X par rapport au point d'origine, p. ex.
100, puis valider avec la touche ENT

» Définition de la piéce brute : Maximum Y : indiquer la plus
grande coordonnée de Y par rapport au point d'origine, p. ex.
100, puis valider avec la touche ENT

> Définition de la piéce brute : Maximum Z : indiquer la plus
grande coordonnée Z de la piéce brute par rapport au point
d'origine, p. ex. 0, puis valider avec la touche ENT. La TNC
ferme la boite de dialogue.
Exemple de séquences CN
0 BEGIN PGM NOUVEAU MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 END PGM NOUVEAU MM

Informations détaillées sur ce sujet
= Définir une piéce brute : page 88
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Premier pas avec la TNC 128
1.3 Programmer la premiere piece

Structure du programme

Dans la mesure du possible, les programmes d'usinage doivent
toujours étre structurés de la méme maniére. Ceci améliore la
vue d'ensemble, accélére la programmation et réduit les sources
d'erreurs.

Structure de programme conseillée pour les opérations
d'usinage courantes simples

1 Appeler I'outil, définir I'axe d'outil

2 Dégager I'outil

3 Prépositionner dans le plan d'usinage, a proximité du point de
départ du contour

4 Prépositionner dans I'axe d'outil, au dessus de la piece ou
directement a la profondeur, et si nécessaire, activer la broche/
I'arrosage

Aborder le contour

Usiner le contour

Quitter le contour

Dégager I'outil, fin du programme

0 N O o

Informations détaillées sur ce sujet

B Programmation de contours : voir "Mouvements d'outils dans le
programme", page 178

Structure de programme conseillée pour des programmes
simples avec cycles

Appeler I'outil, définir I'axe d'outil

Dégager I'outil

Définir les positions d'usinage

Définir le cycle d'usinage

Appeler le cycle, activer la broche/l'arrosage
Dégager I'outil, fin du programme
Informations détaillées sur ce sujet

B Programmation des cycles : voir "Principes de base / vues
d'ensemble’, page 397

o Ok W N -
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Structure d'un programme de
contour

0 BEGIN PGM BSPCONT MM

1 BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...

2 BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 Z+250 RO FMAX

5 X... RO FMAX

6 Z+10 RO F3000 M13

7 X... RL F500

16 X... RO FMAX
17 Z+250 RO FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

Structure de programme
Programmation de cycles

0 BEGIN PGM BSBCYC MM

1BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...

2BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000
4 Z+250 RO FMAX

5 PATTERN DEF POS1( X... Y...
Z...) ...

6 CYCL DEF...

7 CYCL CALL PAT FMAX M13
8 Z+250 RO FMAX M2

9 END PGM BSBCYC MM



Programmer la premiére piece

Programmation d'un contour simple

Le contour de la figure de droite doit étre usiné en une seule passe
a la profondeur de 5 mm. La piéce brute a déja été définie. Une
fois que vous avez ouvert un dialogue avec une touche de fonction,
entrez toutes les données que la TNC vous demande d'entrer en
haut de I'écran.

To0L » Appeler outil : Entrez les données d'outil. Validez
chaque fois votre saisie avec la touche ENT. Ne
pas oublier I'axe d'outil.

z » Dégager |'outil : appuyer sur la touche d'axe
orange et indiquer la valeur de la position a
approcher, p. ex. 250. Valider avec la touche ENT.

» Corr. de rayon : Valider R+/R-/aucune corr.? avec
la touche ENT : N'activer aucune correction de
rayon

» Valider Avance F=? avec la touche ENT :
Déplacement en rapide (FMAX)

» Valider Fonction auxiliaire M? avec la touche
END : La TNC mémorise la séquence de
déplacement indiquée.

» Prépositionner I'outil dans le plan d'usinage :
appuyez sur la touche d'axe X orange et entrez

la valeur correspondant a la position a approcher,
p. ex. -20.

» Corr. de rayon : Valider R+/R-/aucune corr.? avec
la touche ENT : N'activer aucune correction de
rayon

» Valider Avance F=? avec la touche ENT :
Déplacement en rapide (FMAX)

» Valider Fonction auxiliaire M? avec la touche
END : La TNC mémorise la séquence de
déplacement indiquée.

» Appuyer sur la touche d'axe Y orange et entrer
la valeur de la position a approcher, p. ex. -20.
Confirmer avec la touche ENT.

» Corr. de rayon : Valider R+/R-/aucune corr.? avec
la touche ENT : N'activer aucune correction de
rayon

» Valider Avance F=? avec la touche ENT :
Déplacement en rapide (FMAX)

» Valider Fonction auxiliaire M? avec la touche
END : La TNC mémorise la séquence de
déplacement indiquée.
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Premier pas avec la TNC 128
1.3 Programmer la premiere piece

» Amener |'outil a la profondeur : appuyer sur la
touche d'axe Z orange, puis indiquer la valeur de

la position a approcher, p. ex. -5. Confirmer avec la
touche ENT.

» Corr. de rayon : Valider R+/R-/aucune corr.? avec
la touche ENT : N'activer aucune correction de
rayon

» Avance F=? Entrer I'avance de positionnement,
p. ex. 3000 mm/min, puis valider avec la touche
ENT.

» Fonction auxiliaire M ? Activer la broche et
I'arrosage, p. ex. M13, puis valider avec la
touche END : la TNC mémorise la séquence de
déplacement indiquée.

» Approcher le point de contour 7 : Appuyez sur la
touche d'axe orange X et entrez la valeur 5 comme

position a approcher.

» Corr. de rayon : RL/RR/sans corr.? Sélectionner la
softkey R-: La course de déplacement est réduite
de la valeur du rayon d'outil.

» Avance F=? Entrer I'avance d'usinage, p. ex. 700
mm/min, puis mémoriser avec la touche END.

» Approcher le point de contour 2 : Appuyez sur
la touche d'axe orange Y et entrez la valeur 95

comme position a approcher.

» Corr. de rayon : RL/RR/sans corr.? Sélectionner
la softkey R+ : La course de déplacement est
allongée de la valeur du rayon d'outil. Enregistrer
VoS saisie avec la touche END.

X » Approcher le point de contour 2 : Appuyez sur
la touche d'axe orange X et entrez la valeur 95
comme position a approcher.

» Corr. de rayon : RL/RR/sans corr.? Sélectionner
la softkey R+ : La course de déplacement est
allongée de la valeur du rayon d'outil. Enregistrer
vOs saisie avec la touche END.

» Approcher le point de contour 4 : Appuyez sur la
touche d'axe orange Y et entrez la valeur 5 comme

position a approcher.

» Corr. de rayon : RL/RR/sans corr.? Sélectionner
la softkey R+ : La course de déplacement est
allongée de la valeur du rayon d'outil. Enregistrer
VOs saisie avec la touche END.

» Approcher le point de contour 1 et dégager I'outil :

Appuyez sur la touche d'axe orange X et entrez la
valeur 0 comme position a approcher.

» Corr. de rayon : R+/R-/sans corr.? Sélectionner
la softkey R+ : La course de déplacement est
allongée de la valeur du rayon d'outil. Enregistrer
vOs saisie avec la touche END.
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Programmer la premiére piece

» Dégager I'outil : appuyer sur la touche d'axe
Z orange pour effectuer un dégagement dans

I'axe d'outil et indiquer la valeur de la position a
approcher, p. ex. 250. Confirmer avec la touche
ENT.

» Corr. de rayon : Valider R+/R-/sans corr.? avec la
touche ENT : N'activer aucune correction de rayon

» Valider Avance F=? avec la touche ENT :
Déplacement en rapide (FMAX)

» Fonction auxiliaire M? Entrer M2 pour la fin de
programme et valider avec la touche END : La TNC
mémorise la séquence de déplacement indiquée.

Informations détaillées sur ce sujet

m Créer un nouveau programme : voir "Ouvrir et introduire des
programmes", page 86

® Types d'avance programmables : voir "Possibilités d'introduction
de I'avance’, page 91

m Correction du rayon d'outil :voir "Correction de rayon d'outil pour
les séquences de positionnement avec des axes paralleles”,
page 175

® Fonctions auxiliaires M : voir "Fonctions auxiliaires pour le
contréle d'exécution de programme, la broche et le liquide de
refroidissement *, page 269

TNC 128 | Manuel d'utilisation HEIDENHAIN Dialogue texte clair | 4/2015

1.3

51



Premier pas avec la TNC 128

1.3

Programmer la premiére piece

Créer un programme avec cycles

Les trous sur la figure de droite (profondeur 20 mm) doivent étre
usinés avec un cycle de percage standard. La piéce brute a déja été

définie.

'z

CYCL
DEF

PERCAGE~
FILET

200

)

SPEC
FCT

USINAGE
POINT +
CONTOURS

PATTERN
DEF

POINT
+

CYCL
CALL

CYCLE
CALL
PAT

52

>

Appeler I'outil : introduisez les données d'outil.
Validez chaque fois votre saisie avec la touche
ENT. Ne pas oublier I'axe d'outil.

Dégager I'outil : appuyer sur la touche d'axe
orange Z et indiquer la valeur de la position a
approcher, p. ex. 250. Valider avec la touche ENT.

Corr. de rayon : Valider R+/R-/sans corr.? avec la
touche ENT : N'activer aucune correction de rayon

Valider Avance F=? avec la touche ENT :
Déplacement en rapide (FMAX)

Fonction auxiliaire M ?, puis valider avec la
touche END : la TNC mémorise la séquence de
déplacement indiquée.

Appeler le menu des cycles

Afficher les cycles de percage

Sélectionne le cycle de percage standard 200 : La
TNC lance le dialogue pour la définition du cycle.
Introduisez successivement tous les parametres
demandés par la TNC et validez chaque saisie
avec la touche ENT. Sur la partie droite de I'écran,
la TNC affiche également un graphigue qui
représente le paramétre correspondant du cycle

Appeler le menu des fonctions spéciales

Afficher les fonctions d'usinage de points

Sélectionner la définition des motifs

Choisir la saisie de points : Entrez les coordonnées
des 4 points et validez chaque fois avec la touche
ENT. Aprés avoir introduit le quatrieme point,
mémoriser la séguence avec la touche END

Afficher le menu qui permet de définir un appel de
cycle

Exécuter le cycle de percage sur le motif défini :

Valider Avance F=? avec la touche ENT :
Déplacement en rapide (FMAX)

Fonction auxiliaire M ? Activer la broche et
I'arrosage, p. ex. M13, puis valider avec la
touche END : la TNC mémorise la séquence de
déplacement indiquée.

Yi

100
9 & ©
10 & D
4.@\ -
t X
10 20 80 90100
Mode Manuel B rrogrammation on] |

TNG: \nc_prog\Bohrung .

> Reterence au diametre (0/1) 7
BEGIN PG BOHRUNG Wi

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL GALL 3 Z 52500
74250 RO FWAX 13

3

X410 u99
END PGM BOHRUNG 1o

0s95=0_|

__0395-1

\
|
)
L

T-ANGLE 3.

i

44444% y 5
Bazor
() ,
TANGLE >+

10201
v

LLTEIEIETE T
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Programmer la premiere piece 1.3

Entrer Dégager I'outil : appuyer sur la touche

d'axe Z orange et indiquer la valeur de la position

d'approche, p. ex. 250. Valider avec la touche ENT.

» Corr. de rayon : Valider R+/R-/sans corr.? avec la
touche ENT : N'activer aucune correction de rayon

> Valider Avance F=? avec la touche ENT :
Déplacement en rapide (FMAX)

» Fonction auxiliaire M ? Entrer M2 a la fin du

programme et valider avec la touche END : la TNC
meémorise la séquence de déplacement saisie.

H
v

m
X
(1]
3
=2
(1]
[«
D
»
o
e}
c
(1]
=
[x]
(1]
(2]
(@)
2

Informations détaillées sur ce sujet

® Créer un nouveau programme : voir "Ouvrir et introduire des
programmes', page 36

B Programmation des cycles : voir "Principes de base / vues
d'ensemble’, page 397




Premier pas avec la TNC 128
1.4 Test graphique de la premiere partie

1.4 Test graphique de la premieére partie

Sélectionner le mode qui convient

Le mode Test de programme vous permet de tester des
programmes :

» Appuyer sur la touche de mode de
fonctionnement : La TNC passe en mode Test de
programme.

Informations détaillées sur ce sujet

® Modes de fonctionnement de la TNC : voir "Modes de
fonctionnement’, page 67

m Tester les programmes : voir "Test de programme", page 350

Sélectionner le tableau d'outils pour le test du
programme

Vous ne devez exécuter cette étape que si aucun tableau d'outils
n'a été activé jusqu'a présent en mode Test de programme.

» Appuyer sur la touche PGM MGT : la TNC ouvre le
gestionnaire de fichiers.
SELECT. » Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE : la TNC
gﬁ affiche un menu de softkeys permettant de

sélectionner le type de fichiers a afficher.

» Appuyer sur la softkey DEFAULT. La TNC affiche
tous les fichiers enregistrés dans la fenétre de
droite.

» Déplacer la surbrillance sur |'arborescence des
répertoires, a gauche

PAR DEFT

» Déplacer la surbrillance sur les fichiers, a droite

» Déplacer la surbrillance sur le fichier TOOL.T
(tableau d'outils actif), puis valider avec la touche
ENT : I'état S est alors attribué a TOOL.T qui est
ainsi activé pour le test du programme.

» Appuyer sur la touche END pour quitter le
gestionnaire de fichiers

» Mettre en surbrillance le répertoire TNC:\table.

Informations détaillées sur ce sujet

m  Gestionnaire d'outils : voir "Entrer des données d'outils dans le
tableau", page 158

m Tester les programmes : voir "Test de programme", page 350

"B rest de programme

TH: \ne_prog\De..\Haitepiatte_ holdes.plate.n |

1 BLK FORM 0.1 Z X-50 Y-50 2-20
+50

Q201=-10  ;PROFONDEUR
Q374241 SENS DE RAINURE
0367=+0 POSITION RAINURE
020245 PROFONDEUR DE PASSE
0207=+1000 ;AVANCE FRAISAGE
0206=+150  :AVANCE PLONGEE PROF
Q385=+2000 ;AVANCE DE TI0N
0338=+0 P € F

Ton

0352240 POSITION DE PLONGEE
5 Y-30 RO FMAX
X+0 RO FHAX M99
5 Y430 RO FMAX
s X+0 RO FAX M99

@000 00:10:30 Fouax

- I !

ues nutaes | = START

Bla | omos | e | oas-A-pAS
o arprotce |

RESET
START

START

54 TNC 128 | Manuel d'utilisation HEIDENHAIN Dialogue texte clair | 4/2015



Test graphique de la premiere partie

Sélectionner le programme que vous souhaitez
tester

» Appuyer sur la touche PGM MGT : la TNC ouvre le
gestionnaire de fichiers.

DERNIERS 4 Appuyer sur la SOﬁ:key DERNIERS FICHIERS : La
T TNC ouvre une fenétre auxiliaire qui affiche les
derniers fichiers sélectionnés.

» Utiliser les touches fléchées pour sélectionner le
programme que vous voulez tester et valider votre
choix avec la touche ENT.

Informations détaillées sur ce sujet

m Sélectionner un programme : voir "Travailler avec le gestionnaire
de fichiers", page 101

Sélectionner le partage d'écran et la vue

» Appuyer sur la touche vous permettant de
sélectionner la répartition de I'écran : La TNC
affiche dans la barre de softkeys toutes les
possibilités disponibles.

PROGRAMNE » Appuyer sur la softkey PROGRAMME +

+

GRAPHISHE GRAPHIQUE : La TNC affiche le programme dans

la partie gauche de I'écran et la piéce brute dans la
partie droite.

AUTRES » Sélectionner la softkey AUTRES OPTIONS
b arrdoumes D'AFFICHAGE.
> » Commuter la barre des softkeys et sélectionner la

softkey correspondant a I'affichage de votre choix.

La TNC propose les affichages suivants :

Softkeys Fonctions

wues Représentation volumique
CES

wuES Représentation volumique et affichage des
= trajectoires d'outil

wuEs Trajectoires d'outil
W=

Informations détaillées sur ce sujet
®  Fonctions graphiques : voir page 338

B Exécuter le test du programme : voir "Test de programme”,
page 350
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Premier pas avec la TNC 128
1.4 Test graphique de la premiere partie

Lancer le test de programme
RESET » Appuyer sur la softkey RESET + START : La TNC

e exécute une simulation du programme actif
jusqu'a une interruption programmeée ou jusqu'a la

fin du programme.

» En cours de simulation, vous pouvez commuter
entre les vues a l'aide des softkeys

> Appuyer sur la softkey STOP : La TNC interrompt le
test du programme.

STOP

» Appuyer sur la softkey START : La TNC poursuit le
test du programme apres une interruption.

START

Informations détaillées sur ce sujet

B Exécuter le test du programme : voir "Test de programme”,
page 350

® Fonctions graphiques : voir "Graphiques ", page 338

B Parameétrer la vitesse de simulation : voir "Régler la vitesse du
test de programme", page 339
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Réglage des outils 1.5

1.5 Réglage des outils

Sélectionner le mode qui convient

Vous configurez les outils en mode manuel : oo veruel

» Appuyer sur la touche de mode de
fonctionnement : La TNC passe en mode Manuel. =.

Affichage de position MODE: NOM

Informations détaillées sur ce sujet ERERUSSCIUS
+0.000

M . n Y
® Modes de fonctionnement de la TNC : voir "Modes de —
M n + o
fonctionnement"’, page 67
2
@0 i Bl 2022 (E omuimin ovz 100% Wsie
0% X[Nm] E:‘w“""@
0% Y[Nm] 15:10 <
M e e pr | o H N

Préparation et étalonnage des outils

» Installer les outils requis dans leur porte-outils.

» Etalonnage sur un banc de préréglage d'outils externe :
étalonner les outils, noter la longueur et le rayon ou transférer
ces valeurs directement a la machine au moyen d'un logiciel de
transmission.

» Pour I'étalonnage sur la machine : Installer I'outil.
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Premier pas avec la TNC 128

1.5

Réglage des outils

Le tableau d'outils TOOL.T

Dans le tableau d'outils TOOL.T (sous TNC:\table\), vous
enregistrez les données d'outil, telles que la longueur et le rayon,
et d'autres informations spécifiques aux outils dont la TNC a besoin
pour exécuter les diverses fonctions.

Pour programmer des données d'outils dans le tableau d'outils
TOOL.T, procédez comme suit :

TABLEAU
D?OUTILS

Yiu

EDITER

oFF  [on|

>

Afficher le tableau d'outils : la TNC affiche les
données d'outils sous la forme d'un tableau

Modifier le tableau d'outils : Régler la softkey
EDITER sur ON.

Utiliser les touches fléchées "Haut" et "Bas" pour
sélectionner le numéro d'outil que vous souhaitez
éditer.

Avec les touches fléchées vers la droite ou vers

la gauche, sélectionnez les données d'outils que
vous voulez modifier

Quitter le tableau d'outils : Appuyer sur la touche
END

Informations détaillées sur ce sujet

B Modes de fonctionnement de la TNC : voir "Modes de
fonctionnement', page 67

= Travailler avec le tableau d'outils : voir "Entrer des données
d'outils dans le tableau", page 158

58

qulter tableau d'outils

<l Execution PGM en continubEditer tabl. d'outils

TNC: \table\tool. t

i
0
| 1p2
| 2[ps
alos
| 4[os
i 510
I 612
7[p1a
| 8p1s
| 9pis
| 10[p20
| 11[p22
12[p24
13)026
14]28
1530
16)032
17)p3a
18/03s
19l3s

Nom a’outil?

NANE

- —

100
100
100
100
100
100

Largeur

F100%

[oFE]  on

e N

DEBUT FIN

4

PAGE ‘

PAGE

}

log]

EDITER

TABLEAU
EMPLACEM

FIN

REGHERCHE
N
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Réglage des outils 1.5

Le tableau d'emplacements TOOL_PTCH

) [@eoition tableau d'emplacements pre EJProgrammation
Le fonctionnement du tableau d'emplacements :
dépend de la machine. Consultez le manuel de votre 2 AR I
3B machine |
Dans le tableau d'emplacements TOOL_PTCH (mémorisé dans
TNC:\table\), vous définissez les outils qui équipent votre magasin
d'outils.
Pour programmer des données dans le tableau d'emplacements 2 W
TOOL_PTCH, procédez comme suit : Jers o visr il
DEBUT FIn PAGE || PAGE — VI
TAaLEAU » Afficher le tableau d'outils : la TNC affiche les T 4t e vEEl ™
D7OUTILS . f . f
Y i données d'outils sous la forme d'un tableau
R » Afficher le tableau d'outils : La TNC affiche les
EMPLACEM. données d'outils sous forme de tableau.

» Modifier le tableau d'emplacements : Régler la
softkey EDITER sur ON.

» Avec les touches fléchées vers le bas ou vers le
haut, sélectionnez le numéro d'emplacement que
vous voulez modifier

» Avec les touches fléchées vers la droite ou vers la
gauche, sélectionnez les données que vous voulez
modifier

» Modifier le tableau d'emplacements : Appuyer sur
la touche END

Informations détaillées sur ce sujet

= Modes de fonctionnement de la TNC : voir "Modes de
fonctionnement’, page 67

= Travailler avec le tableau d'emplacements : voir "Tableau
d'emplacements pour changeur d'outils", page 166

TNC 128 | Manuel d'utilisation HEIDENHAIN Dialogue texte clair | 4/2015 59



Premier pas avec la TNC 128
1.6 Dégauchir la piece

1.6 Dégauchir la piéce

Sélectionner le mode qui convient

Les piéces peuvent étre dégauchies en mode Mode Manuel ou en
mode Manivelle électronique.

» Appuyer sur la touche de mode de
fonctionnement : La TNC passe en mode Manuel.

Informations détaillées sur ce sujet

® Mode Mode Manuel : voir 'Déplacement des axes de la
machine", page 300

Fixer la piéce

Fixer la piece sur la machine avec un dispositif de serrage de telle
fagon gu'elle soit paralléle aux axes de la machine.

Informations détaillées sur ce sujet

m Définition de points d'origine avec un palpeur 3D : voir "Initialiser
le point d'origine avec le palpeur 3D (option 17)", page 326

m Définition de points d'origine sans palpeur 3D : voir "Initialiser le
point d'origine sans palpeur 3D", page 312
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Dégauchir la piece

Définition d'un point d'origine avec un palpeur 3D
(option 17)

» Installer le palpeur 3D : Exécuter une séquence TOOL CALL en
mode Positionnement avec saisie manuelle en indiquant I'axe
d'outil, puis sélectionner a nouveau le mode de fonctionnement
Manuel.

FONGTIONS » Sélectionner les fonctions de palpage : La TNC
PALPAGE

s affiche les fonctions disponibles dans la barre de
softkeys.

PALPAGE » Sélectionner la fonction d'initialisation d'un point

POS

L= d'origine, p. ex. PALPAGE POS

» Positionner le systéme de palpage a proximité du
premier point de la premiere aréte de la piece
Sélectionner le sens de palpage par softkey.

» Appuyer sur Start CN : Le palpeur se déplace dans
le sens défini jusqu'a ce qu'il touche la piece. Il
revient ensuite automatiquement a la position de
départ.

La TNC affiche ensuite les coordonnées de la position

déterminée.

INITIAL. » Mettre a 0 : appuyer sur la softkey INIT. PT
POINT DE

REFERENCE D'ORIGINE
» Quitter le menu avec la softkeyEND

> Répétition de cette procédure pour tous les axes dans
lesquelles le point d'origine doit étre initialisé

Informations détaillées sur ce sujet
®  Définir des points d'origine :voir "Initialiser le point d'origine avec
le palpeur 3D (option 17)", page 326
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Premier pas avec la TNC 128
1.7 Exécuter le premier programme

1.7 Exécuter le premier programme

Sélectionner le mode qui convient

Vous pouvez exécuter des programmes soit en mode Exécution
de programme pas a pas soit en mode Exécution de programme
en continu :

» Appuyer sur la touche de mode de
fonctionnement : La TNC passe en mode
Exécution de programme pas a pas. Elle exécute
le programme séquence par séquence. Chaque
séquence est exécutée en appuyant sur la touche
Start CN

» Appuyer sur la touche de mode de
fonctionnement : La TNC passe en mode
Exécution de programme en continu. Aprés
avoir lancé le programme avec Start CN, la TNC
exécute le programme jusqu'a une interruption de
programme ou jusqu'a la fin du programme.

Informations détaillées sur ce sujet

B Modes de fonctionnement de la TNC : voir "Modes de
fonctionnement"’, page 67

B Exécuter des programmes : voir "Exécution de programme”,
page 353

Sélectionner le programme que vous souhaitez
exécuter

» Appuyer sur la touche PGM MGT : la TNC ouvre le
gestionnaire de fichiers.
DERNIERS » Appuyer sur la softkey DERNIERS FICHIERS : la

FICHIERS

TNC ouvre une fenétre auxiliaire qui affiche les
derniers fichiers sélectionnés.

» Au besoin, utiliser les touches fléchées pour
sélectionner le programme que vous souhaitez
exécuter et valider votre choix avec la touche ENT.

Informations détaillées sur ce sujet

m  Gestionnaire de fichiers : voir "Travailler avec le gestionnaire de
fichiers", page 101

Lancer le programme

» Appuyer sur la touche Start CN : La TNC exécute

tl le programme actif.

Informations détaillées sur ce sujet

m Exécuter des programmes : voir "Exécution de programme”,
page 353
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Introduction
21 TNC 128

2.1 TNC 128

La TNC 128 est une commande paraxiale adaptée a I'atelier qui
vous permet de programmer des opérations de fraisage et de
percage conventionnelles directement sur la machine, en dialogue
Texte clair HEIDENHAIN facilement compréhensible. Elle convient
pour une utilisation sur fraiseuses et perceuses a 3 axes. Il est
également possible de programmer la position angulaire de la
broche.

La conception claire du pupitre de commande et de I'écran assure
un acces rapide et simple a toutes les fonctions.

Programmation: Dialogue Texte clair de
HEIDENHAIN

Gréce au dialogue conversationnel Texte clair HEIDENHAIN,

la programmation se révele particulierement conviviale pour
|'opérateur. Un graphique de programmation représente les
différentes étapes d'usinage pendant la programmation. La
simulation graphique de I'usinage de la piece est possible aussi
bien lors du test du programme que pendant I'exécution du
programme.

En plus, un programme peut étre introduit et testé pendant
|'exécution du programme d'usinage d'une autre piece.

Compatibilité

Les programmes d'usinage créés sur la commande paraxiale

TNC 124 de HEIDENHAIN sont compatibles avec la TNC 128

sous certaines conditions. Si des séquences CN contiennent des
éléments invalides, ces derniers seront identifiés dans un message
d'erreur ou comme séquences ERROR a I'ouverture du fichier sur
la TNC.
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Ecran et panneau de commande 2.2

2.2 Ecran et panneau de commande

Ecran
La TNC est fournie avec un écran plat TFT 12,1 pouces.

1 En-téte

Lorsque la TNC est sous tension, I'écran affiche en en-

téte les modes de fonctionnement sélectionnés: modes
Machine a gauche et modes Programmation a droite. Un
champ plus grand, en haut de I'écran indique le mode de
fonctionnement et affiche également les questions de dialogue
et les messages.

2 Softkeys

En bas de I'écran, la TNC affiche d'autres fonctions dans

une barre de softkeys. Vous sélectionnez ces fonctions avec
les touches situées en dessous. De petits curseurs situés
directement au-dessus de la barre de softkeys indiquent

le nombre de barres de softkeys qu'il est possible de
sélectionner avec avec les touches fléchées positionnées a
I'extérieur. La barre de softkeys active est signalée par un trait
plus clair.

Touches de sélection des softkeys
Touches de commutation des softkeys
Définition du partage de I'écran

Touche de commutation de I'écran entre les modes Machine et
Programmation

7 Touches de sélection des softkeys destinées au constructeur
de la machine

o b~ W

8 Touches de commutation des softkeys pour les softkeys des
constructeurs de machines

9 Prise USB

Définir le partage de I'écran

L'utilisateur sélectionne le partage de I'écran. Ainsi, la TNC peut,
par exemple, afficher le programme en mode Programmation dans
la fenétre de gauche et afficher un graphique de programmation
dans la fenétre de droite. Sinon, il est également possible d'afficher
I'articulation des programmes dans la fenétre de droite ou
d'afficher exclusivement le programme dans une grande fenétre.
Les fenétres affichées dans I'écran dépendent du mode de
fonctionnement choisi.
Définir le partage de I'écran :
» Appuyer sur la touche de commutation de I'écran:
La barre des softkeys affiche uniqguement les

répartions d'écran possibles, voir "Modes de
fonctionnement"

PROGRAMNE » Choisir le partage de I'écran avec la softkey

+
GRAPHISME
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2.2 Ecran et panneau de commande

Panneau de commande

La TNC 128 est livrée avec un panneau de commande intégré. °

HEIDENHAIN

1 Panneau de commande machine (voir manuel de la machine) L oo
: . S . wooo
2 = Gestionnaire de fichiers |, zoaa
. L Doen
®  Calculatrice S T
. . aa -
= Fonction MOD - pxma
. )
B Fonction HELP ol @
3 Modes Programmation & %:%
4 Modes Machine (B o)
5 Ouverture des dialogues de programmation ® O %‘%E g ‘;:J“&ﬁ 5 %%%%
6 Touches de navigation et instruction de saut GOTO 0 EEEOOTPE @ PN
7 Saisie de valeurs, Sélection d'axe et programmation de ® @ b ®

séquences de positionnement

®

Les fonctions des différentes touches sont résumées au verso de
la premiére page.

5

-

66

Un certain nombre de constructeurs de machine
n'utilisent pas le panneau de commande standard
HEIDENHAIN. Consultez le manuel de votre

machine !

Les touches externes, p. ex. MARCHE CN ou ARRET
CN sont décrite dans le manuel de la machine.
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Modes de fonctionnement

2.3 Modes de fonctionnement

Mode Manuel et Manivelle électronique

Le réglage des machines s'effectue en mode Manuel. Ce mode
permet de positionner les axes de la machine manuellement ou pas
a pas, de définir les points d'origine et d'incliner le plan d'usinage.
Le mode Manivelle électronique prend en charge le déplacement
manuel des axes de la machine a I'aide d'une manivelle
électronique HR.

Softkeys de partage d'écran (a sélectionner selon la procédure
ci-avant décrite)

Softkey Fenétre

Positions

POSITION

PoSTTION A gauche : positions. A droite : affichage d'état.

-
INFOS

Positionnement avec introduction manuelle

Ce mode permet de programmer des déplacements simples, p. ex.
pour un surfacage ou un pré-positionnement.

Softkeys de partage d'écran

Softkey Fenétre

Programme

PROGRAMME

PROGRAMME

A gauche : programme. A droite : affichage
IN;US d'état.

Programmation

Vous créez vos programmes d'usinage dans ce mode de
fonctionnement. La fonction de , les différents cycles et les
fonctions des parametres Q offrent une assistance polyvalente
et un complément a la programmation. Au choix, le graphique de
programmation affiche les trajectoires d'outil programmeées.

Softkeys de partage d'écran

Softkey Fenétre

Programme
PROGRAMME

2.3

mMode Manuel
23 ode Hanuel

Affichage de position MODE: NOM

+0.000
+500.000

™=

@0 s B
5 2000 ¥ ommimin
ovr 100x i /8

Bprogrammation

‘somazzo |pou] LeL [ovc [ 708 [TooL [ | AN [aeaRA|

+0.0000 n +3.0000
oLTAB +0.0000 or-Tas  +0.0000
DL-PGu  +0.0000 oR-Fou +0. 0000

0% X[Nm]
0% Y[Nm] 06:36

%unx _;L

Q v
[oFE]  on

£100% [An)
®

[oFE]  on

| FoncTzoNs
| eacpace |
(f LY}

M S [

TABLEAU
eReser |

TABLEAU
orouTiLs
[

TNC: \nc_prog\TNG128\2_128.h

52 128.n

31

0 BEGIN PGM 2_128 M
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

3 TooL CALL 2 2 52000
74250 RO FMAX M3
X-20 RO FMAX
Y-20 RO FMAX
2.5 RO FMAX M13
5 X+5 R- F700
Y495 R+
10 X+95 Re
Y45 Re
X+0 R+

12 o
13 END PGM 2_128 WM

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

19

EJexecution pavi en.t! B Pxogramation
) Programmation

5

18012

k0 53 T 150

PROGRAMME
+
ARTICUL .

a gauche : Programme, a droite : Articulation
de programme

PROGRAMME
+
GRAPHISME

a gauche : Programme, a droite : Graphique de
programmation
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2.3 Modes de fonctionnement

Test de programme

La TNC simule des programmes et des parties de programme
en mode Test de programme, par exemple pour détecter les
incompatibilités géométriques, les données manquantes ou
erronées du programme et les problemes dans la zone de travail.
La simulation est assistée graphiquement dans plusieurs vues

Softkeys de partage d'écran

st de programme

TNG: \nc_prog\De..\Halteplatte_holder_plate.h

1 BLK FORM 0.1 Z X-50 Y-50 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+50 Y+50 240

3 TOOL CALL "MILL_D&_ROUGH® 2 55000
4w

5 CYCL DEF 253 RAINURAGE

Q215=40  OPERATIONS D’USINAGE
Q2182430 ;LONGUEUR RAINURE
Q2192410 [LARGEUR RAINURE
Q201=-10  ;PROFONDEUR

Q374241 SENS DE RAINURE
036740 POSITION RAINURE
020245 PROFONDEUR DE PASSE

Q207=+1000 ;AVANCE FRAISAGE
Q206=+150 AVANCE PLONGEE PROF

Softkey Fenétre e e pa
Programme S et
PROGRANME T
A he - A droite : affich B | e | = v i |
PROGRAMIE gauche : programme. A droite : affichage e ©
INFOS d'état.
PROGRAMIE a gauche : programme, a droite : graphique
+
GRAPHISME
Graphique
GRAPHISME

Exécution de programme en continu et Exécution de
programme pas a pas

En mode Execution PGM en continu, la TNC exécute un
programme jusqu'a la fin ou jusqu'a une interruption manuelle
du programme. Aprés une interruption, vous pouvez relancer
|'exécution du programme.

En mode Execution PGM pas-a-pas, vous lancez I'exécution de
chaque séquence une a une avec la touche START externe. Dans
le cas de cycles de motifs de points et avec CYCL CALL PAT, la
commande s'arréte apres chague point.

Softkeys de partage d'écran

Softkey Fenétre
Programme
PROGRRMME
PROGRAMME A gauche : programme. A droite : affichage
IN;DS d'état.
PROSRAMME a gauche : programme, a droite : graphique
GRAPHISME
Graphique
GRAPHISME

Execution PGM en continu

TNG: \nc_prog\PGH\TNG 12812_128.h

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL CALL 5 Z 52000

4 24250 RO FMAX

5 X-20 RO FMAX
Y-20 RO FMAX

o 2-5 RO FMAX M13

s X+5 R- F700

g Y495 R+

10 X495 Re

11 ¥e5 Re

12 x+0 R+

O Xl P1 -

o vol 53142

-
| +54.549

2] +10.000 ”,8{’“‘
[1fodus : NOW. ®0 T4 s 2000 | || oEEl
onm/min lovr 100% wsis ) ; |
I T e e e s T
e il i o t i ‘ i seautnce || il 0rouTILS
| I I ‘»\EE | i
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24 Afficher I'état
Affichage d'état général

L'affichage général d'état dans la partie inférieure de I'écran vous
informe de I'état actuel de la machine. Il apparalt automatiquement
dans les modes suivants :

= Exécution de programme pas a pas et Exécution de
programme en continu, a condition que |'affichage GRAPHISME
n'ait pas été sélectionné de maniere exclusive.

B Positionnement avec saisie manuelle.

En mode Manuel et en mode Manivelle électronique, I'affichage
d'état apparait dans la grande fenétre.

Informations fournies par I'affichage d'état
Symbole
EFF

Signification

Mode de I'affichage de positions, par exemple
les coordonnées effectives ou nominales de la
position actuelle

Axes machine ; la TNC affiche les axes auxiliaires
en caractéres minuscules. L'ordre et le nombre
d'axes affichés sont définis par le constructeur
de votre machine. Consultez le manuel de votre
machine

X|Y|Z

FSM L'affichage de I'avance en pouces correspond au
dixieme de la valeur active. Vitesse de rotation S,

avance F, fonction auxiliaire active M

L'axe est bloqué

L'axe peut étre déplacé avec la manivelle

©  +
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2.4

PGM en continu

aExecutlan
3 £xscution PGM en continu

TNG: \nc_prog\123.h

51250

24100 RO FMAX M3

s X-30 RO FMAX
s Y-30 RO FMAX
7 242 RO FUAX
s z-4 RO F500

o Y415 R-

10 X+85 Re

1 Y485 R+

12 Xe1s Re

o8 Xl

o Vil 0715

+500.000
Mode : NOM @0
T ovz_1o0x

Bprogramation
|

Somazze [eou]isifeve [ eos tooL || aas asana|

Al reevou x  +0.000

T 15
Msis

s 2000

Fio0% fian)
@

INFOS VUE
ENSEMBLE

INFOS.
POSITION

wros |

outzt |

EraT
| o

&

=

=

=
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2.4 Afficher I'état

Symbole  Signification

Aucun programme actif

- Programme lancé

!

— Programme arrété

ol

% Programme est interrompu

Informations d'état supplémentaires

Les affichages d'état supplémentaires fournissent des informations
détaillées sur le déroulement du programme. lls peuvent étre
appelés quelgue soit le mode de fonctionnement, a I'exception du
mode Programmation.

Activer un affichage d'état supplémentaire

o) » Appeler la barre des softkeys de partage d'écran.
PROGRAMNE » Sélectionner le partage d'écran qui
. permet d'afficher des informations d'état

supplémentaires : la TNC affiche le formulaire
d'état SOMMAIRE.

Sélectionner des affichages d'état supplémentaires

@ » Commuter la barre de softkeys jusqu'a I'apparition
de la softkey INFOS

— » Sélectionner des affichages d'état
POSTTION supplémentaires directement par softkey, par
exemple Positions et Coordonnées, ou
— » Sélectionner I'affichage de votre choix via les
softkeys de commutation.

Les affichages d'état disponibles que vous pouvez sélectionner
directement via les softkeys ou les softkeys de commutation sont
décrits ci-apres.

Notez que certaines des informations d'état décrites
ci-aprés ne sont disponibles qu'a condition d'avoir

B activer |'option de logiciel correspondante sur votre
TNC.
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Afficher I'état 2.4

Résumeé
La TNC affiche le formulaire d'état Sommaire aprés sa mise B3 ccccution ra on contims
sous tension, & condition que vous ayez sélectionné le partage Mgt ie
d'écran PROGRAMME+INFOS (ou POSITION + INFOS). Le formulaire e SR —
‘Sommaire" récapitule les principales informations d'état qui e A TR E g
sont également disponibles dans les formulaires détaillés P oEEE e e e oo .
correspondants. Lo . g o
Softkey Signification o * s |‘ ‘
— Affichage de position - i— &g
@ 0.000 =
ENSEMBLE +500.000 ’T@i‘nox M
T o s o B zee *
Informations sur |'outil P m——— —— H P H -

Fonctions M actives

Transformations des coordonnées actives

Sous-programme actif

Répétition de parties de programme active

Programme appelé avec PGM CALL

Temps d'usinage actuel

Nom du programme principal courant

Informations générales sur le programme (onglet PGM)

Softkey Signification Becoution pa en contin

+ Execution PGM en continu

Sélection Nom du programme principal actif s,
directe TrEe R
impossible f e
Chronomeétre pour temporisation S
Temps d'usinage AL
Programmes appelés = @ %
+0.000
+500.000 Lo
— i
P e [ [ [ 7=
el = o] 188
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Répétition de partie de programme/Sous-programmes
(onglet LBL)

Softkey Signification B xecution von en contins Qroosmamation

Sélection Répétitions de partie de programme actives | P
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 ,;

TNG: \nc_prog\123.h

[0 secIn Pou 123 U

directe avec numéro de séquence, numéro de label et !
impossible nombre de répétitions programmeées/restant a i R
exécuter i

i

Y-30 RO FMAX

242 RO FUAX Vo séa. Mo, LoLinem
2.4 A0 F500
s veis A

=
!
.-

10 X+85 Re

Les sous-programmes actifs, avec le numéro v
de séquence auquel le sous-programme a été

o8 Vil 0715

appelé, et le numéro de Label appelé. B [x ———0.00q] 3

v |} +0.000

3
2[Z] |e=im

+500.000
(Mode:: NOW. @0 T 15 B's 2000 )
- o /nin lovs_100% Wi ) -
wos vue | awros | ETaT <= =
ENSEMBLE || POSTTION || ouTIL PARAM. 0 = =

Informations relatives aux cycles standard (onglet CYC)

Softkey Signification B reoution ro en contans

maize | ou Lei ovc ] ros | oot [ | v [orara|

0 o
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

Sélection Cycle d'usinage actif e =
directe e -
impossible & 2100 o FuAK U3 ‘

s X-30 RO FMAX
5 Y¥-30 RO FMAX
s

2+2 RO FMAX

Z-4 RO F500
s Y415 R-
10 x+8s A

12 X+15 Re

11 yess Re ‘

on
F100% M
i B s 2000 ) ||oEE  on
s
1
nFos vUE || 1nFOS |- ETAT - =
ensewae | rostrion | oura PARAM. Q = =
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Fonctions auxiliaires M actives (onglet M)

Softkey Signification B3:-ccution ron on contins Qroooamation |

Sélection Liste des fonctions M actives normalisées T ) e - B ———

directe e

impossible e

Liste des fonctions M actives personnalisées § gk = ‘?*’%
au constructeur de votre machine i =

o Xl

on vt 0775
(g [x T +0.000]
v ] +0.000

+500.000

g

=l
2[Z] 2=

Wode: NOW ®o0 75 B's 2000 )

omm/min lovx 100% M5/ )
INFOS VUE ‘ InFos e ETAT <= =2
euseunie | rostrion | outat e = =

Positions et coordonnées (onglet POS)

Softkey Signification Fixﬂ:n?m en contin

INFOS Type d'af'fiChage de positions, p. ex. Position TG \ne_prog123.n
POSITION effective 8 ;

Yo
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 a »
TOOL CALL 15 Z 52000 B

1
2

3

4 24100 RO FMAX M3
s X-30 RO FMAX
5

7

s

242 RO FMAX
Z-4 RO F500
s Y415 R-
10 x+8s R
12 X+15 R

on
V] +0.000
Fo0n
7] +500.000 o M
on

@0 Tis Bs 2000 ) ||em@
-l

lovr 1o0% Wsio
INFOS VUE \ 1nFos ‘ 1vFos ‘ ETAT - =
ENSEWBLE | POSITION |  ouTiL PARA. Q =l
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Informations sur les outils (onglet TOOL)

Softkey Signification B3 recution ro en contins
INFOS Aﬁ:iChage de I'outil actif : :iz‘.nnuw “
ourzL . . - R
m Affichage T : numéro ou nom d'outil L
m  Affichage RT : numéro et nom d'un outil e
jumeau b
Axe d'outil
Longueur et rayon d'outil 3 i
. . . +500.000 Bl
Surépaisseurs (valeurs Delta) issues du tableau I o
d'outils (TAB) et de TOOL CALL (PGM) | T T T e H = H =

Temps d'utilisation, temps d'utilisation max.
(TIME 1) et temps d'utilisation max. avec TOOL
CALL (TIME 2)

Affichage de I'outil programmé et de I'outil
jumeau

Etalonnage d'outil (onglet TT)

|Aff : . . B
La TNC n'affiche I'onglet TT que si cette fonction est
active sur votre machine. ——————iP
Softkey Signification B L
Sélection Numéro de I'outil & étalonner e a1
. L u 0 o
directe +0.000
impossible e R w
1 | A i ! INFOS VUE INFOS INFOS. ETAT -
Il est indiqué si c'est le rayon ou la longueur de e e s H H ‘

I'outil qu'il faut étalonner.

Valeurs MIN et MAX d'étalonnage des
différentes dents et résultat de la mesure avec
|'outil en rotation (DYN).

Numeéro de la dent de I'outil avec sa valeur
mesurée. L'étoile derriere la valeur mesurée
indigue que la tolérance issue du tableau
d'outils a été dépassée.
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Conversion de coordonnées (onglet TRANS)

Softkey Signification s B s [l
Sélection Nom du tableau de points zéro courant — PErTEm ‘
directe RSN —
impossible e | [--8 !
8 e ns & =
Numéro du point zéro actif (#), commentaire e ‘ e 4
issu de la ligne active du numéro de point zéro 0 oheE I‘ ‘
actif (DOC) du cycle 7 - \
) . , . S 0 o0 ’ g
Décalage du point zéro actif (cycle 7) ; la TNC 0,000 —
affiche un décalage de point zéro actif jusqu'a e — oy
Xes. ‘
3 (5) axes —
— i o e el H = H =
Axes miroirs (cycle 8)
Facteur d'échelle actif / facteurs d'échelle
(cycles 11/ 26) ; la TNC affiche le facteur
d'échelle actif de 6 axes max.
Centre de I'homothétie
Cycles pour la conversion des coordonnées : voir voir page 475
Afficher les paramétres Q (onglet QPARA)
Softkey Signification > B T >
o Affichage des valeurs courantes du paramétre v g ‘
PARAM. Q Q défini e —
_ S T
Affichage des valeurs courantes du paramétre D -
Q défini oL |
Appuyer sur la softkey LISTE DE PARAMETRES Q. T "
A e . P ad _ =1 oN
La TNC ouvre une fenétre auxiliaire. Définissez les 10000 e
numeéros de parametres que vous souhaitez contréler e e o
pour chaque type de parametres (Q, QL, QR, QS). woss e | awos | s | o] H = H =

Les différents paramétres Q doivent étre séparés
par une virgule et les parametres Q qui se suivent
doivent étre reliés par un tiret, p. ex. 1,3,200-208.
Chaque type de parameétres ne doit pas contenir plus
de 132 caracteres.

Les valeurs affichées dans I'onglet QPARA
comportent toujours huit chiffres apres la virgule.
Ainsi, pour le résultat de Q1 = COS 89.999, la
commande affichera par exemple 0.00001745. La
commande affiche les valeurs trés grandes ou tres
petites en notation scientifique. Ainsi, pour le résultat
de Q1 = COS 89.999 * 0.001, la commande affichera
+1.74532925e-08, la mention "e-08" signifiant "facteur
108",
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2.5 Gestionnaire de fenétres

2.5 Gestionnaire de fenétres

Le constructeur de votre machine définit I'étendue
des fonctions et le comportement du gestionnaire de
3B fenétres. Consultez le manuel de votre machine !

Le gestionnaire de fenétres Xfce est disponible sur la TNC. XFce
est une application standard pour systemes d'exploitation basés
sur UNIX qui permet de gérer l'interface graphique utilisateur. Le
gestionnaire de fenétres assure les fonctions suivantes :

® Barre de taches pour commuter entre les différentes
applications (interfaces utilisateur).

B Gestion d'un bureau supplémentaire sur lequel peuvent se
dérouler les applications spéciales du constructeur de votre
machine.

= Changer le focus entre les applications du logiciel CN et les
applications du constructeur de la machine.

m Possibilité de modifier la taille et la position de la fenétre
auxiliaire (fenétre "pop-up'). Il est également possible de fermer,
de restaurer et de réduire la fenétre auxiliaire.

I'écran lorsque le gestionnaire Windows ou une
application du gestionnaire Windows a provoqué
une erreur. Dans ce cas, il faut commuter sur le
gestionnaire de fenétres et remédier au probleme. Si
nécessaire, consulter le manuel de la machine.

E> La TNC affiche une étoile en haut et a gauche de
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Barre des taches

La barre des taches permet de sélectionner diverses zones
d'usinage avec la souris. La TNC propose les zones d'usinage
suivantes :

B Domaine de travail 1 : mode machine actif
® Domaine de travail 2 : mode programmation actif

® Domaine de travail 3 : applications du constructeur de la
machine (disponible en option)

Vous pouvez également vous servir de la barre des taches pour
sélectionner d'autres applications que vous souhaitez lancer
parallelement a la TNC (p. ex. commuter sur Visionneuse PDF ou
TNCguide).

En cliguant avec la souris le symbole vert HEIDENHAIN, vous
ouvrez un menu qui vous fournit des informations et qui vous
permet de procéder a des réglages ou de lancer des applications.
Les fonctions suivantes sont disponibles :

®  About HeROS : informations sur le systeme d'exploitation de la
TNC

B NC Control : démarrer et stopper le logiciel TNC. N'est autorisé

que pour le diagnostic
B Web Browser : démarrer Mozilla Firefox

Gestionnaire de fenétres

2.5

'ﬁhnual op‘szation m Programming

THG: \nC_prog)\PGH\~ . H:~.1;*

EX18.H
EX16_SL.H
Exio.H
EX18_SL.H
x4
HEBEL 1 541

| wanoow

& miCouiel

e Dpate

09-01-2014 12:28:58)
+ 09-01-2018 12:28:55_
09-01-2014 12:28:55)
09-01-2014 12:28.55|
09-01-2014 12:28:55)
09-01-2014 12:28:55)
09-01-2014 12:28:55
+ 09-01-2014 12:28:55)
+09-01-2014 12:28:55)
09-01-2014 12:28:57

| == &=l

0s:42

Time

+09-01-2014 12:28:55)
09-01-2014 12:28:58
+ 09-01-2014 12:28:55)
+09-01-2014 12:28.:565)
09-01-2014 12:28:55|

LasYs ]
Fres |
£ NC Conso Panel

END
sz @) [

= Remote Desktop Manager (option 133) : affichage et commande

a distance de calculateurs externes

= Diagnostics : usage uniquement destiné au personnel agréé
pour le démarrage des applications de diagnostics

® Réglages : configuration de divers réglages
®m Date/Time : réglage de la date et de I'heure

® Language : réglage de la langue de dialogue du systeme
La TNC écrase ce paramétrage lorsqu'elle démarre avec la
langue définie au parameétre machine "CfglLanguage".

® Network : parametres réseau de la commande
® Screensaver : réglages de I'écran de veille

® SELinux : parametres du logiciel de sécurité opur systémes
d'exploitation basés sur Linux

® Shares : paramétres des lecteurs réseau externes

® VNC : configuration des logiciels externes qui ont accés a la
commande, p. ex. pour des travaux de maintenance (Virtual
Network Computing)

® WindowManagerConfig : configuration du gestionnaire
Windows (accés réservé au personnel spécialisé qualifié)

® Pare-feu : parameétres de pare-feu voir "Pare-feu”,
page 392

® Tools : validés uniqguement pour les utilisateurs agréés. Les
applications disponibles sous "Tools" peuvent étre lancées
directement en sélectionnant le type de fichiers correspondant
dans le gestionnaire de fichiers de la TNC (voir "Gestion des
fichiers:Principes de base", page 98)
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2.6 Logiciels de sécurité SELinux

SELinux est une extension des systémes d'exploitation basés sur
Linux. SELinux est un logiciel de sécurité supplémentaire dans
I'esprit de Mandatory Access Control (MAC). Il protége le systéme
contre I'exécution non autorisée de processus ou de fonctions,
donc de virus et de logiciels malveillants.

MAC signifie que chaque action doit étre autorisée de facon
explicite, sinon la TNC ne I'exécute pas. Le logiciel sert de
protection supplémentaire, en plus de la limitation d'acces sous
Linux. Cela est possible uniqguement si les fonctions par défaut et
le contréle d'acces opéré par SELinux autorisent I'exécution de
processus donnés et d'actions particuliéres.

L'installation de SELinux sur la TNC est prévue de

E> telle facon que seuls les programmes installés avec
le logiciel CN HEIDENHAIN peuvent étre exécutés.
Les autres programmes installés avec l'installation
standard ne pourront pas étre exécutés.

Le contréle d'acces de SELinux sous HEROS 5 est paramétré
comme suit :

®m | a TNC n'exécute que des applications installées avec le logiciel
CN de HEIDENHAIN.

® |es fichiers qui sont en rapport avec la sécurité du logiciel
(fichiers systéme de SELinux, fichiers Boot de HEROS 5, etc.)
ne peuvent étre modifiés que par des programmes sélectionnés
de maniére explicite.

B En général, des fichiers créés par d'autres programmes ne
peuvent pas étre exécutés.

B |es supports de données USB peuvent étre désélectionnés

®E |l n'y a que deux cas ou il est possible d'exécuter de nouveaux
fichiers :

® | ancement d'une mise a jour logicielle : une mise a jour du
logiciel HEIDENHAIN peut remplacer ou modifier les fichiers
systéeme.

B | ancement de la configuration SELinux : la configuration de
SELinux est généralement protégée par un mot de passe du
constructeur de la machine (cf. manuel de la machine).

HEIDENHAIN conseille vivement I'activation de
SELinux car ce logiciel garantit une protection
supplémentaire contre les attaques externes.
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2.7 Accessoires : palpeurs 3D
et manivelles électroniques
HEIDENHAIN

Palpeurs 3D

Les différents palpeurs 3D HEIDENHAIN servent a :

E initialiser les points d'origine avec rapidité et précision
m  Effectuer des mesures de la piece

®  étalonner et controler les outils

Les palpeurs a commutation TS 220 et KT 130

Ces palpeurs sont particulierement bien adaptés au dégauchissage
automatique de la piéce, a la définition du point d'origine et aux
mesures de la piece.Les palpeurs TS 220 et KT 130 transmettent
les signaux de commutation a la TNC par un céble.

Principe de fonctionnement : au sein des palpeurs 8 commutation
HEIDENHAIN, un capteur optique sans usure détecte la déviation
de la tige. Le signal créé permet de mémoriser la valeur effective
de la position courante du palpeur.

Le palpeur d'outils TT 140 pour I'étalonnage d'outils

Le TT 140 est un palpeur 3D a commutation destiné a I'étalonnage
et au contrdle des outils. La TNC propose pour cela trois cycles
pour déterminer le rayon et la longueur d'outil en présence d'une
broche a I'arrét ou en rotation. La structure particulierement
robuste et I'indice de protection élevé rendent le TT 140 insensible
aux liquides de refroidissement et aux copeaux. Le signal de
commutation est généré par a un capteur optique sans usure d'une
trés grande fiabilité.
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Manivelles électroniques HR

Les manivelles électroniques permettent un déplacement manuel
simple et précis des axes des machines. Le déplacement par tour
de manivelle peut étre réglé dans une plage trés large. En plus des
manivelles encastrables HR 130 et HR 150, HEIDENHAIN propose
la manivelle portable HR 410.
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3.1 Principes de base

Systemes de mesure de déplacement et marques de
référence

Des systemes de mesure installés sur les tables des machines
mesurent les positions des axes ou de |'outil. Les axes linéaires
sont généralement équipés de systemes de mesure linéaire,
les plateaux circulaires et axes inclinés de systémes de mesure
angulaire.

Lorsqu'un axe de la machine se déplace, le systeme de mesure
correspondant génére un signal électrique qui permet a la TNC de
calculer la position effective exacte de cet axe.

Une coupure d'alimentation provoque la perte de la relation entre la
position de la table de la machine et la position effective calculée.
Pour rétablir cette relation, les systemes de mesure incrémentaux
possedent des margues de référence. Lors du passage sur une
marque de référence, la TNC recoit un signal identifiant un point
d'origine fixe. Ainsi la relation entre la position effective et la
position actuelle peut étre rétablie. Sur les systemes de mesure
linéaire équipés de marques de référence a distances codées, il
suffit de déplacer les axes de la machine de 20 mm au maximum
et, sur les systemes de mesure angulaire, de 20°.

Avec les systemes de mesure absolue, une valeur absolue de
position est transmise a la commande a la mise sous tension.
Ainsi, sans déplacer les axes de la machine, la relation entre
la position effective et la position des chariots est rétablie
immeédiatement aprés la mise sous tension.

Systeme de référence

Un systeme de référence permet de définir sans ambiguité les
positions dans un plan ou dans |'espace. Les données d'une
position se réferent toujours a un point fixe et sont définies par
leurs coordonnées.

Dans un systéme orthogonal (systeme cartésien), les axes X, Y et
Z définissent les trois directions. Les axes sont perpendiculaires
entre eux et se coupent en un point : le point zéro. Une
coordonnée indique la distance par rapport au point zéro, dans
I'une de ces directions. Une position est ainsi définie dans le plan
avec deux coordonnées, et dans |I'espace avec trois coordonnées.

Les coordonnées qui se réferent au point zéro sont appelées
coordonnées absolues. Les coordonnées relatives se réféerent a
une autre position au choix (point d'origine) dans le systeme de
coordonnées. Les valeurs des coordonnées relatives sont aussi
appelées valeurs de coordonnées incrémentales.

X (2Y)

z
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Systeme de référence sur les fraiseuses

Pour I'usinage d’'une piéce sur une fraiseuse, le systeme

de référence est généralement le systeme de coordonnées
cartésiennes. La figure de droite illustre la relation entre le systéme
de coordonnées cartésiennes et les axes de la machine. La regle
des trois doigts de la main droite est un moyen mnémotechnique :
le majeur dirigé dans le sens de I'axe d'outil indique alors le sens
Z+, le pouce indique le sens X+, et I'index le sens Y+.

La TNC 128 peut piloter jusqu'a axes en option. Des axes auxiliaires
U, V et W, paralleles aux axes principaux X, Y et Z peuvent équiper
les machines. Les axes rotatifs sont désignés par A, B et C. La
figure en bas a droite montre la relation des axes auxiliaires et
rotatifs avec les axes principaux.

Désignation des axes sur les fraiseuses

Désignation des axes X, Y et Z de votre fraiseuse : axe principal
(Ter axe), axe secondaire (2éme axe) et axe d'outil. La désignation
de I'axe d'outil permet de déterminer I'axe principal et |'axe

secondaire.

Axe d'outil Axe principal Axe secondaire
X Y Z

Y Z X

Z X Y
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Positions absolues de la piéce

Quand les coordonnées d'une position se réferent au point zéro
(origine), celles-ci sont appelées coordonnées absolues. Chaque
position sur une piéce est définie clairement par ses coordonnées
absolues.

Exemple 1 : trous en coordonnées absolues :

Trou 7 Trou 2 Trou 2
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Positions incrémentales de la piéce

Les coordonnées incrémentales se référent a la derniere

position programmeée qui sert de point zéro (fictif) relatif. Lors

de I'élaboration du programme, les coordonnées incrémentales
indiguent ainsi le déplacement a effectuer entre la derniere position
nominale et la suivante. Cette cotation est également appelée
cotation en chaine.

Une cote incrémentale est signalée par un ,, | devant |'axe.
Exemple 2 : trous en coordonnées incrémentales

Coordonnées absolues du trou 4

X =10 mm

Y =10 mm

Trou 5 se référant a 4 Trou G, par rapport a 5
X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Programmation : principes de base, gestionnaire de fichiers

10, 10
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Sélectionner un point d'origine

Un point caractéristique servant de point d'origine absolue (point
zéro), en général un coin de la piéce, est indiqué sur le plan de

la piece. Pour initialiser le point de référence, vous alignez tout
d'abord la piéce sur les axes de la machine, puis sur chaque axe,
vous amenez I'outil a une position donnée par rapport a la piece.
Dans cette position, initialisez I'affichage de la TNC soit & zéro, soit
a une valeur de position connue, pour aligner la pieéce par rapport au
systéme de référence applicable pour votre programme d'usinage
et I'affichage sur la TNC.

Si le dessin de la piece fournit des points d'origine relatifs, utilisez
simplement les cycles de conversion des coordonnées. Cycles
pour la conversion des coordonnées : voir voir page 477

Quand la cotation du plan de la piéce n'est pas orientée CN,
choisissez comme point d'origine une position ou un coin qui
servira a déterminer le plus facilement possible les autres positions
de la piece.

Définir un point d'origine avec un palpeur : voir voir "Initialiser le
point d'origine avec le palpeur 3D (option 17)", page 326

Exemple

La figure de la piece montre des percages (1 a 4) dont les cotes se
référent a un point d'origine absolu de coordonnées X=0 Y=0. Les
trous (5 a 7) se référent a un point d'origine relatif de coordonnées
absolues X=450 Y=750. A |'aide du cycle DECALAGE DU POINT
ZERO, vous pouvez décaler provisoirement le point zéro a la
position X=450, Y=750 pour pouvoir programmer les trous (5 a 7)
sans avoir a faire d'autres calculs.
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3.2 Ouvrir et introduire des programmes

Structure d'un programme CN en Texte clair
HEIDENHAIN

Un programme d'usinage est constitué d'une série de séquences
de programme. La figure de droite indique les éléments d'une
séqguence.

. ) . _— Satz
La TNC numérote les séquences d'un programme d’'usinage par
ordre croissant. 10 |X+10 RO F100 M3

La premiére séquence d'un programme comporte BEGIN PGM, le
nom du programme et |'unité de mesure utilisée.

Les séquences suivantes contiennent les informations sur :

la piece brute Satznummer
Appels d'outil

Approche d'une position de sécurité

les avances et vitesses de rotation

= Mouvements, Cycles et autres fonctions

La derniere séquence d'un programme est caractérisée par END
PGM, le nom du programme et I'unité de mesure utilisée.

Worter

Aprés un appel d'outil, HEIDENHAIN vous conseille
' d'approcher une position de sécurité a partir de
[ laquelle la TNC pourra effectuer un déplacement
d'usinage sans risque de collision !
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Définition de la piece brute: BLK FORM

Vous définissez une piéce brute directement apres I'ouverture d'un
nouveau programme. Pour définir la piece brute ultérieurement,
appuyez sur la touche SPEC FCT, puis sélectionnez la softkey
DEFIN. PGM PAR DEFAUT et enfin la softkey BLK FORM. La TNC a
besoin de cette définition pour les simulations graphiques.

La définition de la piece brute n'est nécessaire
que si vous souhaitez tester graphiqguement votre
programme |

La TNC peut représenter diverses formes de piece brute :

Softkey Fonction

Définir une piéce brute de forme
%_&i rectangulaire
, Définir une piéce brute de forme
cylindrique

Piéece brute rectangulaire

Les cotés du parallélépipede sont paralléles aux axes X, Y et Z.

Cette piece brute est déterminée par deux de ses coins :

® Point MIN : les plus petites coordonnées X, Y et Z du
parallélépipede ; a programmer en valeurs absolues

® Point MAX : les plus grandes coordonnées X, Y et Z du

parallélépipede ; a programmer en valeurs absolues ou
incrémentales

Exemple : Affichage de la BKL FORM dans le programme CN

0 BEGIN PGM NOUVEAU MM Début du programme, nom, unité de mesure
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Axe de broche, coordonnées du point MIN

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Coordonnées du point MAX

3 END PGM NOUVEAU MM Fin du programme, nom, unité de mesure
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Piéce brute cylindrique

La piéce brute cylindrique est définie par les cotes du cylindre :
B Axe rotatif X, Y ou Z

= R:rayon du cylindre (avec signe positif)

® | longueur du cylindre (avec signe positif)

m DIST : Décalage le long de I'axe de rotation

m Rl : Rayon intérieur du cylindre creux

Les parametres DIST et Rl sont optionnels et n'ont
pas besoin d'étre programmés.

Exemple : Affichage de la BLK FORM CYLINDER dans le
programme CN

0 BEGIN PGM NOUVEAU MM Début du programme, nom, unité de mesure
1 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST+5 RI10 Axe de broche, rayon, longueur, distance, rayon intérieur
2 END PGM NOUVEAU MM Fin du programme, nom, unité de mesure

Ouvrir un nouveau programme d'usinage

Un programme d'usinage se renseigne toujours en mode [[E@vode vanuer programation
Programmation. Exemple d'ouverture de programme:
» Sélectionner le mode de fonctionnement
Programmation.
» Appeler le gestionnaire de fichiers : appuyer sur la

touche PGM MGT

Sélectionnez le répertoire dans lequel vous souhaitez mémoriser le

nouveau programme :

NOM DE FICHIER = NOUVEAU.H ‘
Nt » Introduire le nom du nouveau programme, valider ‘ ‘ “ H H

avec la touche ENT

» Sélectionner I'unité de mesure : appuyer sur

il MM ou INCH. La TNC change de fenétre de
programme et ouvre le dialogue de définition de la
BLK-FORM (piéce brute).

» Sélectionner une piéce brute rectangulaire :
\
i appuyer sur la softkey correspondant a la forme
brute rectangulaire

PLAN D'USINAGE DANS LE GRAPHIQUE : XY
» Indiquer I'axe de broche, p. ex. Z
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DEFINITION DE LA PIECE BRUTE : MINIMUM

ENT » Entrer les coordonnées X, Y et Z du point MIN
I'une apres |'autre et valider chaque fois avec la
touche ENT

DEFINITION DE LA PIECE BRUTE : MAXIMUM

» Entrer les coordonnées X, Y et Z du point MAX
I'une apres |'autre et valider chaque fois avec la
touche ENT

ENT

Exemple : affichage de BLK-Form dans le programme CN

0 BEGIN PGM NOUVEAU MM Début du programme, nom, unité de mesure
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Axe de broche, coordonnées du point MIN

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Coordonnées du point MAX

3 END PGM NOUVEAU MM Fin du programme, nom, unité de mesure

La TNC génére de maniére automatique les numéros de
séquences et les séquences BEGIN et END.

Si vous ne souhaitez pas programmer une définition
de piece brute, interrompez le dialogue Plan
d'usinage dans le graphique : XY avec la touche
DEL !
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Programmer des déplacements d'outil en dialogue
Texte clair

Pour programmer une séquence, commencez avec une touche [EDErecution o e B 7 -ossamation
d'axe. En en-téte de I'écran, la TNC réclame les données requises. B

Exemple de séquence de positionnement
COORDONNEES ?
» 10 (entrer la coordonnée cible de I'axe X)

ENT » Appuyer sur la touche ENT pour passer a la
question suivante

CORRECT. RAYON : R+/R-/SANS CORR.:?

enT » Choisir "Aucune correction de rayon" et passer a
la question suivante avec la touche ENT

AVANCE F = ? / F MAX = ENT

» 100 (entrer une avance de 100 mm/min pour ce mouvement de
contournage)

EnT » Appuyer sur la touche ENT pour passer a la
qguestion suivante

FONCTION AUXILIAIRE M ?
» Indiquer 3 (fonction auxiliaire M3 "Broche ON").

END » Appuyer sur la touche END pour que la TNC quitte
le dialogue

La fenétre de programme affiche la ligne:
3 X+10 RO F100 M3
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Possibilités d'introduction de I'avance

Softkey

F MAX

Fonctions pour la définition de I'avance

Déplacement en avance rapide, effet non
modal.

F AUTO

Déplacement avec I'avance calculée
automatiquement dans la séquence TOOL
CALL

Déplacement avec I'avance programmée (unité
mm/min. ou 1/10éme pouce/min.). Avec les
axes rotatifs, la TNC interpréte I'avance en
degrés/min. indépendamment du fait que le
programme soit écrit en mm ou en pouces

FU

Définir une avance de rotation (unité mm/T ou
inch/T). Attention : programmes FU en pouces
non combinables avec M136

Fz

Touche

el

Définir I'avance par dent (en mm/dent ou
pouces/dent). Le nombre de dents doit étre
défini dans la colonne CUT du tableau d'outils
Fonctions lors du conversationnel

Sauter la question de dialogue

END
m}

Fermer prématurément le dialogue

DEL
m}

Interrompre le dialogue et effacer
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Valider les positions effectives

La TNC permet de mémoriser la position effective dans le
programme, p. ex. Si vous :

B programmez des séquences de déplacement

B programmez des cycles

Pour transférer correctement les valeurs de position, procédez de
la facon suivante :
» Dans une séquence, positionner le champ de saisie a I'endroit
oU vous souhaitez valider une position
» Sélectionner la fonction "Valider la position
effective" : Dans la barre de softkeys, la TNC
affiche les axes dont vous pouvez valider les

positions

= > Sélectionner I'axe : La TNC inscrit la position

z actuelle de I'axe sélectionné dans le champ de
saisie actif.

centre de |'outil dans le plan d'usinage, méme si la
correction du rayon d'outil est active.

La TNC mémorise toujours la coordonnée de la
pointe de I'outil dans I'axe d'outil, tenant ainsi
compte de la correction de longueur d'outil active.

La barre de softkeys de la TNC reste active

jusqu'a ce que vVOUS appuyez a nouveau sur la
touche ,, Validation de la position effective”. Ce
comportement s'applique également lorsque

vous enregistrez la séquence actuelle et que vous
ouvrez une nouvelle séquence par touched'axe.
Lorsque vous sélectionnez un élément de séquence
pour lequel vous devez choisir parmi plusieurs
propositions de programmation (p. ex. la correction
de rayon), alors la TNC ferme également la barre de
softkeys de sélection des axes.

E> La TNC mémorise toujours les coordonnées du
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Editer programme

Vous ne pouvez éditer un programme que s'il n'est
pas en cours d'exécution dans un des modes

Machine de la TNC.

Pendant que vous étes en train de créer ou de modifier un
programme d'usinage, vous pouvez utiliser les touches fléchées ou
les softkeys pour sélectionner chacune des lignes de programme
ou certains mots d'une séquence :

Softkey/ Fonction
touches
PABE Feuilleter vers le haut
PAGE Feuilleter vers le bas
DEBUT Saut au début du programme

Saut a la fin du programme

_,1
H
=4

Il =

Modification sur I'écran de la position de la
séquence actuelle. Ceci vous permet d'afficher
davantage de séquences de programme
programmeées avant la séquence actuelle

Modification sur I'écran de la position de la
séquence actuelle. Ceci vous permet d'afficher
davantage de séquences de programme
programmeées apres la séquence actuelle

Sauter d'une séquence a une autre

Sélectionner des mots dans la séquence

EO00Q88

Goro Sélectionner une séquence particuliere :
appuyer sur la touche GOTO, introduire le
numeéro de la séquence souhaité, valider avec
la touche ENT. Ou : appuyer sur la touche
GOTO, entrer l'incrément des numéros de
séquences et appuyer sur la softkey N LIGNES
pour passer au hnumeéro supérieur ou inférieur
des lignes programmées.
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Softkey/ fonction
touche
= Mettre & zéro la valeur d'un mot sélectionné

m  Effacer une valeur erronée
E  Supprimer un message d'erreur effacable

) Effacer le mot sélectionné
DEL m Effacer la séquence sélectionnée
m Effacer des cycles et des parties de
programme
INSERER Insérer la derniére séquence éditée ou effacée

DERNIERE
SEQU. CN

Insérer des séquences a I'endroit de votre choix

> Sélectionner la séquence derriére laquelle vous désirez insérer
une nouvelle séquence et ouvrez le dialogue.

Modifier et insérer des mots

» Dans une séquence, sélectionnez un mot et remplacez-le par
la nouvelle valeur. Lorsque vous avez sélectionné le mot, vous
disposez du dialogue conversationnel Texte clair

» Valider la modification : appuyer sur la touche END.
Si vous désirez insérer un mot, appuyez sur les touches fléchées

(vers la droite ou vers la gauche) jusqu’a ce que le dialogue
souhaité apparaisse; introduisez ensuite la valeur souhaitée.

Recherche de mots identiques dans plusieurs séquences

» Sélectionner un mot dans une séquence : appuyer
sur la touche fléchée jusqu’a ce que le mot de
votre choix soit sélectionné

» Sélectionner la séquence a l'aide des touches
flechées

Dans la nouvelle ségquence sélectionnée, le marquage se trouve sur
le méme mot que celui de la séquence choisie en premier.

trés long, la TNC affiche un symbole avec une barre
de progression. Vous pouvez également interrompre
la recherche par softkey.

E> Si vous avez lancé la recherche dans un programme
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Sélectionner, copier, couper et insérer des parties de

3.2

programme
Pour copier des parties de programme a l'intérieur d'un méme e y
programme CN ou dans un autre programme CN, la TNC propose e .
les fonctions suivantes: e LRI ‘
Softkey Fonction B —
— Activer la fonction de marquage ‘ ‘
AEOC o, s e[ id 7‘
e Désactiver la fonction de marquage o e ] jj
SELECTION ;;,’ |
2 5 T % o ‘
DECOLPER Couper le bloc marqué ‘m —— “
BLOC , . | oo T e
— Insérer le bloc situé dans la mémoire
BLOC
— Copier le bloc marqué
BLOC

Pour copier des parties de programme, procédez ainsi:

>

Sélectionnez la barre de softkeys avec les fonctions de
marquage

Sélectionner la premiére séquence de la partie de programme a
copier

Sélectionner la premiére séquence : appuyer sur la softkey
SELECT. BLOC. La TNC met la séquence en surbrillance et
affiche la softkey QUITTER SELECTION.

Déplacez la surbrillance sur la derniére séquence de la partie
de programme que vous souhaitez copier ou couper. La TNC
affiche toutes les séquences marquées dans une autre couleur.
Vous pouvez quitter a tout moment la fonction de sélection en
appuyant sur la softkey QUITTER SELECTION.

Copier une partie de programme sélectionnée : appuyer sur
la softkey COPIER BLOC, couper la partie de programme
sélectionnée : appuyer sur la softkey COUPER BLOC. La TNC
meémorise le bloc sélectionné

Sélectionnez la séquence aprés laquelle vous souhaitez insérer
la partie de programme copiée (coupée) en vous servant des
touches fléchées.

Pour insérer la partie de programme copiée
dans un autre programme, sélectionnez le

programme souhaité via le gestionnaire de fichiers
et sélectionnez la séquence apres laquelle vous
souhaitez insérer la partie de programme.

Insérer une partie de programme mémorisée : appuyer sur la
softkey INSERER BLOC.

Quitter la fonction de sélection : appuyer sur la softkey QUITTER
SELECTION
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3.2

La fonction de recherche de la TNC

Ouvrir et introduire des programmes

La fonction de recherche de la TNC permet de rechercher n'importe
quel texte a l'intérieur d'un programme et, si nécessaire, de le

remplacer par un nouveau texte.

Rechercher un texte

Sélectionner la fonction de recherche : La TNC
affiche la fenétre de recherche et les fonctions de
recherche disponibles dans la barre de softkeys.
Entrer le texte a rechercher, p. ex : TOOL

Lancer la recherche : La TNC saute a la séquence
suivante qui contient le texte recherché

Poursuivre la recherche : La TNC saute a la
séquence suivante qui contient le texte recherché

>
RECHERCHE
>
>
RECHERCHE
>
RECHERCHE
» Quitter la fonction de recherche
FIN
96

[E3execution pou en. @7 xoozamation
— ) A

| Programmation

G- \nc_prog\THG12811.n I3
XD

BLK FORM 0.1 Z X0 Y+0 2-20
BLK FORM 0.2 X+100 Ye100 Z+0

cALL LsL 12

ToOL CALL 5 2 S2222 2

X-20 RO FMAX M3
Rechercher / remplacer

MOT ACTUEL |

Y+50 R+ "7 RECHERCHE |

3 ool DEF 200 PERGA{ Remplaces pax [ meweiacen |
oe0mez OIS [eupace Tous

Cherche texte

g

12 SEL PATTERN "TNC:\nc
13 CYCL CALL PAT FMAX M3
14 LBL 12

15 LBL 0

16 END PGM 1 NI

prog\TNC128\1.pnt"

wor Actuee || mecwencwe | newLacen | EUPLACE |

COPIER
VALEUR
ACTUELLE

INSERER
VALEUR
CoPIEE
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Recherche/remplacement de n'importe quel texte
E> La fonction Rechercher/Remplacer n'est pas possible
si

B un programme est protégé
E |e programme est en cours d'exécution

Avec la fonction REMPLACE TOUS, faites attention

a ne pas remplacer des parties de texte qui doivent
en fait rester inchangées. Les textes remplacés sont
perdus définitivement.

» Sélectionner la séquence qui contient le mot a rechercher.

» Sélectionner la fonction de recherche : La TNC
affiche la fenétre de recherche et les fonctions de
recherche disponibles dans la barre de softkeys.

» Appuyer sur la softkey MOT ACTUEL : La TNC
prend en compte le premier mot de la séquence
actuelle. Appuyer au besoin une nouvelle fois sur
la softkey pour prendre en compte le mot de votre
choix.

» Lancer la procédure de recherche : La TNC saute
au texte recherché suivant

RECHERCHE

RECHERCHE

» Pour remplacer le texte et sauter ensuite au
prochain texte recherché, appuyer sur la softkey
REMPLACER ou, pour remplacer tous les textes
trouvés, appuyer sur la softkey REMPLACER TOUS
ou, pour ne pas remplacer le texte et sauter
directement au texte recherché, Appuyer sur la
softkey RECHERCHE.

» Quitter la fonction de recherche.

REMPLACER

FIN
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3.3 Gestion des fichiers:Principes de
base

Fichiers

Fichiers dans la TNC Type

Programmes

au format HEIDENHAIN H

Tableaux

d'outils T

Changeur d'outil .TCH

Points zéro .D

Points .PNT

Points de référence .PR

Palpeurs TP

Fichiers de sauvegarde .BAK

Fichiers liés (p. ex. points d'articulation) .DEP

Tableaux personnalisables .TAB

Textes en tant que

fichiers ASCII A
fichiers de protocoles IXT
fichiers auxiliaires .CHM

Lorsque vous entrez un programme d'usinage dans la TNC,

vous commencez par donner a nom a ce programme. La TNC le
meémorise sur le disque dur sous forme d'un fichier de méme nom.
La TNC mémorise également les textes et tableaux sous forme de
fichiers.

La TNC dispose d'une fenétre spécialement dédiée a la gestion
des fichiers pour vous permettre de les retrouver et de les gérer
facilement. Vous pouvez y appeler, copier, renommer et effacer les
différents fichiers.

Dans la TNC, vous pouvez gérer et mémoriser des fichiers d'une
taille totale de 2 Giga octets.

Selon la configuration, la TNC crée un fichier de

E> sauvegarde *.bak aprés I'édition et I'enregistrement
de programmes CN. Cette sauvegarde influe sur la
taille de la mémoire disponible.
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Nom de fichier

Pour les programmes, les tableaux et les textes, la TNC ajoute une
extension qui est séparée du nom du fichier par un point. Cette
extension permet d'identifier le type du fichier.

Nom du fichier Type de fichier
PROG20 H

Les noms de fichiers ne doivent pas excéder 24 caractéres, sinon la
TNC n'affiche pas le nom complet du programme.

Les noms de fichiers dans la TNC répondent a la norme suivante :
The Open Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1,
2004 Edition (Posix-Standard). Les noms de fichiers peuvent
contenir les caracteres suivant :

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789._-

Tous les autres caractéres ne doivent pas étre utilisés afin d'éviter
des problémes lors de la transmission des données.

de fichiers ne doit pas dépasser la longueur max.
autorisée pour le chemin d’acceés, soit 255 caractéres
voir "Chemin d'accés’, page 101.

E> La longueur maximale autorisée pour les noms
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3.3 Gestion des fichiers:Principes de base

Afficher sur la TNC des fichiers externes

Dans la TNC sont installés plusieurs outils supplémentaires, avec
lesquels vous pouvez, dans les tableaux suivants, afficher les

fichiers et les modifier partiellement.

Types de fichier Type
Fichiers PDF pdf
Tableaux Excel xls
csv
Fichiers Internet html
Fichiers texte txt
ini
Fichiers graphiques bmp
gif
jrg
png

Pour plus d'informations sur I'affichage et I'édition des types de
fichiers cités : voir page 113

Sauvegarde des données

HEIDENHAIN conseille de sauvegarder régulierement sur un PC les
derniers programmes et fichiers créés sur la TNC.

Avec TNCremo, un logiciel de transfert de données gratuit,
HEIDENHAIN offre la possibilité de créer facilement des fichiers
de sauvegarde (backups) des données qui sont mémorisées sur la
TNC.

Vous avez également besoin d'un support de données sur lequel

toutes les données spécifiques a votre machine (programme PLC,
parameétres machine, etc.) pourront étre sauvegardées. Pour cela,
adressez-vous éventuellement au constructeur de votre machine.

Pensez a effacer de temps en temps les fichiers dont

E> vous n'avez plus besoin de maniére a ce que la TNC
dispose toujours de suffisamment de mémoire pour
les fichiers-systeme (p. ex. tableau d'outils).
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de
fichiers
Répertoires

Comme vous pouvez mémoriser de nombreux programmes

ou fichiers sur le disque dur, vous devez les classer dans des
répertoires (dossiers) pour avoir une bonne vue d'ensemble. Dans
ces répertoires, vous pouvez créer d'autres répertoires appelés
sous-répertoires. La touche -/+ ou ENT vous permet d'afficher ou
de masquer des sous-répertoires.

Chemin d'acces

Un chemin d’acces indique le lecteur et les différents répertoires
ou sous-répertoires ou un fichier est mémorisé. Les différents
éléments sont séparés par ,\".

La longueur du chemin d'acces, soit tous les

E> caracteres du lecteur, du répertoire, du nom de
fichier et de son extension, ne doit pas dépasser 255
caracteres !

Exemple

Le répertoire AUFTR1 a été créé sur le lecteur de la TNC. Le sous-
répertoire NCPROG a ensuite été créé dans le répertoire AUFTR
et le programme d'usinage PROG1.H a été copié dans ce sous-
répertoire. Le programme d'usinage a donc le chemin d'accés
suivant :

TNCA\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Le graphique de droite montre un exemple d'affichage des
répertoires avec différents chemins d'acces.
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Vue d'ensemble: Fonctions du gestionnaire de

fichiers
Softkey

COPIER
AN A
=Y

Fonction

Copier un fichier

Page
105

SELECT.

TYPE

Afficher un type de fichier
donné

104

NOUVEAU
FICHIER

Créer un nouveau fichier

105

DERNIERS
FICHIERS

Afficher les 10 derniers
fichiers sélectionnés

108

EFFACER

Supprimer un fichier

109

MARQUER

Marquer un fichier

110

RENOMMER

ond - o3

Renommer un fichier

111

PROTEGER

&

Protéger un fichier contre
I'effacement ou |'écriture

112

NON PROT.

Annuler la protection d'un
fichier

112

TRBLEAU
IMPOR-
TER

Importer un tableau d'outils

165

RESEAU

Gérer les lecteurs réseau

121

SELECTION
EDITEUR

Sélectionner I'éditeur

112

TRIER

Trier les fichiers d'aprés leurs
caractéristiques

111

COP. REP.

=]

Copier un répertoire

108

2
B EFFACE
&
L Tous
=

Effacer un répertoire et tous
ses sous-répertoires

B
fE]UPDHTE
L)

DGSREOR.

Sélectionner un répertoire

RENOMMER

[rac=[xvz]

Renommer un répertoire

NOUVEAU
REPERTOIRE

102

Créer un nouveau répertoire
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Appeler le gestionnaire de fichiers

> Appuyer sur la touche PGM MGT : la TNC affiche e Ty
la fenétre de gestion des fichiers (la vue ci-contre — ST
est une vue par défaut. Si la TNC affiche un eSi T ‘
autre partage de |'écran, appuyez sur la softkey "G N
FENETRE) e S ey e

+ 02-05-2011 10:15:24)

La fenétre étroite de gauche affiche les lecteurs disponibles ainsi

que les répertoires. Les lecteurs désignent les appareils avec T |
lesquels sont mémorisées ou transmises les données. Un lecteur et SRR }j
correspond au disque dur de la TNC ; les autres lecteurs sont o R

les interfaces (RS232, Ethernet) auxquelles vous pouvez, par BT e e
exemple, connecter un PC. Un répertoire est toujours désigné TI7 DT S s o

par un symbole de classeur (a gauche) et le nom du répertoire (a
droite). Les sous-répertoires sont décalés vers la droite. Si des
sous-répertoires existent, vous pouvez les afficher/masquer avec la
touche -/+.

La fenétre large de droite affiche tous les fichiers mémorisés
dans le répertoire sélectionné. Pour chaque fichier, plusieurs
informations sont détaillées dans le tableau ci-dessous.

Etat de fichier Signification

Nom de fichier Nom de fichier (25 caractéeres max.) et
type de fichier

Octets Taille du fichier en octets

Etat Propriétés du fichier :

E Programme sélectionné en mode

Programmation

S Programme sélectionné en mode de Test
de programme

M Le programme est sélectionné dans un
mode Exécution de programme

+ Le programme possede des fichiers
liés avec extension DEP qui ne sont
pas affichés, p. ex. pour le controle
d'utilisation des outils

i Fichier protégé contre I'effacement ou
I'écriture

i Fichier protégé contre I'effacement ou
I'écriture car exécution juste terminée

Date Date de la derniere modification du fichier

Heure Heure de la derniere modification du
fichier

Pour afficher les fichiers liés, définissez le parametre
machine CfgPgmMgt/dependentFiles sur MANUEL.
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Sélectionner les lecteurs, répertoires et fichiers
» Appeler le gestionnaire de fichiers

Utilisez les touches fléchées ou les softkeys pour déplacer la
surbrillance a I'endroit souhaité de I'écran :

» Déplace la surbrillance de la fenétre de droite vers
la fenétre de gauche et inversement

» Déplace la surbrillance dans une fenétre vers le

haut et le bas.

PRGE » Déplace la surbrillance dans la fenétre, page a
page, vers le haut et le bas

PRGE

Exemple 1 Sélectionner le lecteur
» Sélectionner le lecteur dans la fenétre de gauche

SELECT. » Sélectionner le lecteur : appuyer sur la softkey
iy SELECT. ou
ENT » sur la touche ENT.

Exemple 2 Sélectionner le répertoire

» Marquer le répertoire dans la fenétre de gauche : la fenétre de
droite affiche automatiquement tous les fichiers du répertoire
marqué (en surbrillance).

Exemple 3 Sélectionner le fichier

s%sér. » Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE.

AFFICHE » Appuyer sur la softkey correspondant au type de

" fichiers de votre choix, ou

AFF. Tous » Afficher tous les fichiers : appuyer sur la softkey
AFF. TOUS ou

» Marquer le fichier dans la fenétre de droite

5. » Appuyer sur la softkey SELECT. ou
EnT » Appuyer sur la touche ENT

La TNC active le fichier sélectionné dans le mode de
fonctionnement dans lequel vous avez appelé le gestionnaire de
fichiers.
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Créer un nouveau répertoire

» Dans la fenétre de gauche, marquez le répertoire a l'intérieur
duquel vous souhaitez créer un sous-répertoire.

» Appuyer sur la softkey NOUVEAU REPERTOIRE
» Entrer le nom du répertoire
ENT » sur la touche ENT.

CREER UN NOUVEAU REPERTOIRE ?
» Valider avec la softkey OK ou

OK

» Quitter avec la softkey ANNULER

RANNULER

Créer un nouveau fichier

» Dans la fenétre de gauche, sélectionner le répertoire dans
lequel doit étre créé le nouveau fichier.

» Positionner le curseur dans la fenétre de droite.

NOUCEAL » Appuyer sur la softkey "Nouveau fichier".
i » Entrer le nom du fichier avec I'extension
correspondante.
ENT » sur la touche ENT.

Copier un fichier

» Déplacez la surbrillance sur le fichier que vous désirez copier

» Appuyer sur la softkey COPIER. Sélectionner la
necitxv fonction de copie. La TNC ouvre une fenétre
auxiliaire
» Introduire le nom du fichier cible et valider avec
la touche ENT ou la softkey OK. La TNC copie
le fichier dans le répertoire actuel ou dans le
répertoire-cible sélectionné. Le fichier d'origine est
conserveé ou

COPIER

OK

= > vous appuyez sur la softkey du répertoire cible
D': pour sélectionner le répertoire cible dans une
fenétre auxiliaire et vous validez avec la touche
ENT ou la softkey OK. La TNC copie alors le fichier
sous le méme nom dans le répertoire sélectionné.
Le fichier d'origine est conservé.

Une fois que vous avez lancé un processus de copie
avec la touche ENT ou la softkey OK, la TNC affiche
une barre de progression.
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Copier un fichier dans un autre répertoire

» Sélectionner le partage de I'écran avec fenétres de mémes
dimensions

Fenétre de droite

» Appuyer sur la softkey AFFICH ARBOR.

» Déplacer la surbrillance sur le répertoire dans lequel les fichiers
doivent étre copiés et afficher les fichiers de ce répertoire en
appuyant sur la touche ENT.

Fenétre de gauche
» Appuyer sur la softkey AFFICH ARBOR.

> Sélectionner le répertoire avec les fichiers que vous souhaitez
copier et afficher les fichiers avec la softkey AFFICHER

FICHIERS.
» Afficher les fonctions pour marquer les fichiers.

MARQUER

AROLER » Déplacer la surbrillance sur le fichier a copier et
FICHIER marquer celui-ci. Si nécessaire, marquer d'autres

fichiers de la méme maniére.

COPIER » Copier les fichiers marqués dans le répertoire-

S 0N .
" cible.

Autres fonctions de sélection : voir "Marquer des fichiers",
page 110.

Si vous avez marqué des fichiers dans la fenétre de droite ainsi que
dans celle de gauche, la TNC exécute la copie a partir du répertoire
ou se trouve la surbrillance.

Ecraser des fichiers

Si vous copiez des fichiers dans un répertoire contenant des
fichiers de méme nom, la TNC vous demande si les fichiers du
répertoire-cible peuvent étre écrasés :

» Ecraser tous les fichiers (champ Fichiers existants
sélectionné) : appuyer sur la softkey OK ou

» n'écraser aucun fichier : appuyer sur la softkey ANNULER

Pour écraser un fichier protégé, vous devez le sélectionner dans le
champ Fichiers protégés ou interrompre la procédure.
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Copier un tableau

Importer des lignes dans un tableau

Si vous copiez un tableau dans un tableau existant, vous pouvez
écraser les lignes une a une avec la softkey REMPLACER CHAMPS.
Conditions requises :

E |e tableau cible doit déja exister
m e fichier a copier ne doit contenir que les lignes a remplacer
® Le type de fichier des tableaux doit étre identique.

fonction REMPLACER CHAMPS. Créez une copie de
sauvegarde du tableau original pour ne pas perdre de
données.

' Les lignes du tableau cible sont écrasées avec la
 J

Exemple

Vous avez étalonné la longueur et le rayon de 10 nouveaux outils
sur un banc de préréglage. Le banc de préréglage génére ensduite le
tableau d'outils TOOL_Import.T avec 10 lignes, donc 10 outils.

» Copiez ce tableau, du support externe de données vers un
répertoire au choix.

» Copiez, via le gestionnaire de fichiers, le tableau créé en externe
dans le tableau TOOL.T existant : la TNC demande si le tableau
d'outils courant doit étre écrasé.

> Appuyez sur la softkey OUI, la TNC écrase entierement le fichier
courant TOOL.T. Aprés |'opération de copie, TOOL.T compte 10
lignes.

» Ou appuyez sur la softkey REMPLACER CHAMPS, la TNC écrase
les 10 lignes dans le fichier TOOL.T. Les données des lignes
restantes ne sont pas modifiées par la TNC

Extraire des lignes d'un tableau

Vous pouvez sélectionner et mémoriser dans un tableau séparé
une ou plusieurs lignes d'un tableau.

» Ouvrez le tableau a partir duguel vous souhaitez copier des
lignes

> Sélectionnez la premiére ligne a copier avec les touches
fléchées

Appuyez sur la softkey AUTRES FONCTIONS
Appuyez sur la softkey MARQUER.
Sélectionnez éventuellement d'autres lignes
Appuyez sur la softkey ENREGIST. SOUS.

Entrez le nom du tableau dans lequel les lignes sélectionnées
doivent étre mémorisées.

vV v.vyYwvyy
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Copier un répertoire
» Déplacez la surbrillance dans la fenétre de droite, sur le
répertoire que vous voulez copier.
» Appuyez sur la softkey COPIER : la TNC affiche la fenétre de
sélection du répertoire-cible
> Sélectionner le répertoire-cible et valider avec la touche ENT ou

la softkey OK : la TNC copie le répertoire sélectionné (y compris
ses sous-répertoires) dans le répertoire-cible sélectionné

Sélectionner I'un des derniers fichiers sélectionnés

PGM
MGT

DERNIERS
FICHIERS

Utilisez les touches fléchées pour déplacer la surbrillance sur le

> Appeler le gestionnaire de fichiers

» Afficher les 10 derniers fichiers sélectionnés:
Appuyer sur la softkey DERNIERS FICHIERS.

fichier que vous voulez sélectionner :

108

» Déplace la surbrillance dans une fenétre vers le

haut et le bas.

‘Progxamatmn

,Mnd,e, ‘Manuel

Gemo \ KAMMTA. H
\demo\KREISNU. H
0179616 . H

demo\112.n

\nc_prog\demor H:* . T;* HU;*

e

Octet Etat  Date

28-11-201

) [ oo

14 08:51:10
6:51:08

=

Heure

4 11:03:09)
4 11:03:08
4 08:51:00|

02|
02|
02|
10!

4 06:51:06

PR LIEIEY —
4 06:51:06
4 06:51:00|
4 06:51:08

4 06:51:08

ok EFFACER

ANNULER

COPIER

@l

VALEUR
ACTUELLE

» Sélectionner le fichier : Appuyer sur la softkey OK

ou

» sur la touche ENT.

La softkey COPIER VALEUR ACTUELLE vous permet
de copier le chemin d'un fichier sélectionné.

Le chemin ainsi copié pourra étre réutilisé
ultérieurement, p. ex. lors d'un appel de programme

avec la touche PGM CALL.
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Effacer un fichier

' Attention, pertes de données possibles

L'effacement de fichiers est définitif et I'action n'est
pas rétroactive !

» Déplacer la surbrillance sur le fichier a effacer.

EFFACER » Sélectionner la fonction d'effacement: Appuyer sur
la softkey EFFACER. La TNC demande si le fichier
doit étre réellement effacé

» Valider I'effacement appuyer sur la softkey OK ou

» Annuler I'effacement : appuyer sur la softkey
ANNULATION

Effacer un répertoire
' Attention, pertes de données possibles

L'effacement de fichiers est définitif et I'action n'est
pas rétroactive !

» Déplacez la surbrillance sur le répertoire que vous désirez

effacer
£5 errace > Sélectionner la fonction d'effacement: Appuyer
sur la softkey EFFACER. La TNC demande si le

répertoire doit étre réellement effacé avec tous
ses sous-répertoires et fichiers

» Valider I'effacement en appuyant sur la softkey OK
ou

» Annuler I'effacement : appuyer sur la softkey
ANNULATION
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Marquer des fichiers

Softkey Fonction de sélection
TR Marquer un fichier
FICHIER
MARAUER Marquer tous les fichiers dans le répertoire
TOUS LES
FICHIERS
el e Annuler le marquage d'un fichier
FICHIER
oTER MARG Annuler le marquage de tous les fichiers
TOUS LES
FICHIERS

Vous pouvez utiliser les fonctions telles que copier ou effacer des
fichiers, aussi bien pour un ou plusieurs fichiers simultanément.
Pour marquer plusieurs fichiers, procédez de la maniéere suivante :

» Déplacer la surbrillance sur le premier fichier
» Afficher les fonctions de sélection : appuyer sur la

MARQUER

softkey SELECT..
R » Sélectionner un fichier : appuyer sur la softkey
FICHTER SELECT. FICHIER
' » Déplacer la surbrillance sur un autre fichier.

Possible uniguement avec les softkeys, ne pas
naviguer avec les touches fléchées !

"ARAUER » Marquer d'autres fichiers : Appuyer sur la softkey
FICHIER MARQUER FICHIER etc.
opreR » Copier les fichiers marqués : Appuyer sur la
e softkey COPIER, ou
» Effacer les fichiers marqués : quitter la softkey
e active et appuyer sur la softkey EFFACER dans la
= foulée pour effacer les fichiers marqués.
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Renommer un fichier
» Déplacez la surbrillance sur le fichier que vous désirez
renommer
RENONHER » Sélectionner la fonction pour renommer
. » Entrer un nouveau nom de fichier ; le type de
fichier ne peut pas étre modifié.

» Renommer le fichier: Appuyer sur la softkey OK ou
sur la touche ENT

Trier les fichiers

> Sélectionnez le répertoire dans lequel vous désirez trier les
fichiers

> Sélectionner la softkey TRIER

» Sélectionner la softkey avec le critere d'affichage
correspondant

TRIER
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Autres fonctions

Protéger un fichier/annuler la protection du fichier
» Déplacez la surbrillance sur le fichier que vous désirez protéger

UTRES » Sélectionner des fonctions supplémentaires :
FoNCTIONS appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS
PROTEGER » Activer la protection du fichier : appuyer sur la

IS softkey PROTEGER. Le fichier recoit alors un

ﬂ symbole de protection.
NON_PROT. > Annuler la protection du fichier : appuyer sur la
softkey NON PROT.

Sélectionner I'éditeur

» Déplacez la surbrillance dans la fenétre de droite, sur le fichier
qgue vous voulez ouvrir

P » Sélectionner d'autres fonctions : appuyer sur la
FONCTIONS softkey AUTRES FONCTIONS
R » Sélection de I'éditeur avec lequel le fichier

EDITEUR sélectionné doit étre ouvert SELECTION EDITEUR

» Marquer |'éditeur désiré
» Appuyer sur la softkey OK pour ouvrir le fichier

Connecter/déconnecter un périphérique USB
» Déplacer la surbrillance dans la fenétre de gauche.

oL » Sélectionner d'autres fonctions : Softkey AUTRES
FONCTIONS FONCTIONS

» Commuter la barre de softkeys.

» Rechercher le périphérique USB

.l

» Pour déconnecter le périphérique USB, déplacer
la surbrillance sur le périphérique USB dans
I'arborescence des répertoires.

> Retirer le périphérique USB

o

Pour plus d'informations : voir "Périphériques USB sur la TNC",
page 122.
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Outils supplémentaires pour la gestion des types de
fichiers externes

D'autres outils vous permettent d'afficher ou d'éditer sur la TNC
des types de fichiers créés en externe.

Types de fichier Description
Fichiers PDF (pdf) page 113
Fichiers Excel (xIs, csv) page 114
Fichiers Internet (htm, html) page 115
Archive ZIP (zip) page 116
Fichiers texte (fichiers ASCII, p. ex. txt, page 117
ini)

Fichiers vidéo page 117

Fichiers graphiques (bmp, gif, jpg, png) page 118

commande avec TNCremo, vous devez avoir
enregistré les extensions des noms de fichiers pdf,
xls, zip, bmp gif, jpg et png dans la liste des types de
fichiers a transmettre en binaire (Menu >Fonctions
spéciales >Configuration >Mode dans TNCremo).

E> Quand vous transmettez les fichiers du PC a la

Afficher des fichiers PDF
Pour ouvrir directement les fichiers PDF dans la TNC, procéder de

la maniére suivante : Bes~waraaa@s .
> Appeler le gestionnaire de fichiers TR 52 Fanwhae Incesses Opsretar Camor

» Sélectionner le répertoire dans lequel le fichier

. e
PDF est mémorisé.

» Déplacer la surbrillance sur le fichier PDF

ENT > Appuyer sur la touche ENT : La TNC ouvre le
fichier PDF avec I'outil auxiliaire Visionneur de
documents dans une application distincte.

La combinaison de touches ALT+TAB vous permet
de revenir a tout moment a l'interface de la TNC et
d'ouvrir le fichier PDF. Vous pouvez également revenir
a l'interface de la TNC en cliguant sur le symbole
correspondant dans la barre des taches.

un bouton, un petit texte d'astuce relatif a la fonction
de bouton s'affiche. D'autres informations relatives
a l'utilisation de la visionneuse de documents sont
disponibles dans Aide.

E> Lorsque vous positionnez le pointeur de la souris sur

Pour quitter le Visionneur de documents, procéder comme suit :
» Sélectionner I'élément de menu Fichier avec la souris

» Sélectionner I'élément de menu Fermer : la TNC revient dans le
gestionnaire de fichiers
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Si vous n'utilisez pas de souris, procédez comme suit pour fermer
la visionneuse de documents :

@ » Appuyer sur la touche de commutation de la
softkey : Le Visionneur de documents ouvre le
menu déroulant Fichier.

» Sélectionner I'élément de menu Fermer et valider
avec la touche ENT : la TNC revient alors dans le

o gestionnaire de fichiers.

Afficher et traiter les fichiers Excel

Pour ouvrir et éditer des fichiers Excel avec I'extension xls, xlsx ou
csv directement sur la TNC, procédez comme suit :

» Appeler le gestionnaire de fichiers

» Sélectionner le répertoire dans lequel le fichier
Excel est mémorisé.

Déplacer la surbrillance sur le fichier Excel.

» Appuyer sur la touche ENT : La TNC ouvre le
fichier Excel avec I'outil auxiliaire Gnumeric dans
une application distincte.

pouvez a tout instant revenir a l'interface TNC et
laisser le fichier Excel ouvert. Vous pouvez également
revenir a l'interface de la TNC en cliquant sur le
symbole correspondant dans la barre des taches.

Lorsque vous positionnez le pointeur de la

souris sur un bouton, un petit texte d'astuce
relatif a la fonction de bouton s'affiche. D'autres
informations concernant I'utilisation de Gnumeric
sont disponibles dans Aide.

E> Avec la combinaison de touche ALT+TAB, vous

Pour quitter Gnumeric, procéder de la maniéere suivante :
> Sélectionner I'élément de menu Fichier avec la souris

» Sélectionner |'élément de menu Fermer : la TNC revient dans le
gestionnaire de fichiers

Si vous n'utilisez pas de souris, fermez |'outil auxiliaire Gnumeric

comme suit :

@ » Appuyer sur la touche de commutation de la
softkey : L'outil auxiliaire Gnumeric ouvre le menu
déroulant Fichier.

» Sélectionner I'élément de menu Fermer et valider

avec la touche ENT : la TNC revient alors dans le
gestionnaire de fichiers.
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Afficher des fichiers internet

Pour ouvrir les fichiers htm ou html directement sur la TNC,
procéder de la maniere suivante :

{m > Appeler le gestionnaire de fichiers
Sélectionner le répertoire dans lequel le fichier
Internet est mémorisé.
» Déplacer la surbrillance sur le fichier Internet.
» Appuyer sur la touche ENT : La TNC ouvre le
fichier Internet avec I'outil auxiliaire Mozilla
Firefox dans une application distincte.

de revenir a tout moment a l'interface de la TNC et
d'ouvrir le fichier PDF. Vous pouvez également revenir
a l'interface de la TNC en cliguant sur le symbole
correspondant dans la barre des taches.

Lorsque vous positionnez le pointeur de la souris
sur un bouton, un petit texte d'astuce relatif a la
fonction de bouton s'affiche. D'autres informations
concernant |'utilisation de Mozilla Firefox sont
disponibles dans Aide.

E> La combinaison de touches ALT+TAB vous permet =

Pour quitter Mozilla Firefox, procéder de la maniére suivante :
» Sélectionner I'élément de menu File avec la souris

> Sélectionner I'élément de menu Quit : la TNC revient dans le
gestionnaire de fichiers.

Si vous n'utilisez pas de souris, fermez Mozilla Firefox comme

suit :

@ » Appuyer sur la touche de commutation de la
softkey : Mozilla Firefox ouvre le menu déroulant
File.

> Sélectionner I'élément de menu Quit et valider

avec la touche ENT : la TNC revient dans le
gestionnaire de fichiers.
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Travail avec des archives ZIP

Pour ouvrir les fichiers zip directement sur la TNC, procéder de la
maniére suivante :

» Appeler le gestionnaire de fichiers

» Sélectionner le répertoire dans lequel le fichier
archive est mémorisé.

Déplacer la surbrillance sur le fichier archive.

EnT » Appuyer sur la touche ENT : La TNC ouvre le
fichier archive avec I'outil auxiliaire Xarchiver dans
une application distincte.

Avec la combinaison de touche ALT+TAB, vous
pouvez a tout instant revenir a l'interface TNC

et laisser le fichier archive ouvert. Vous pouvez
également revenir a l'interface de la TNC en cliquant
sur le symbole correspondant dans la barre des
taches.

Lorsque vous positionnez le pointeur de la souris

sur un bouton, un petit texte d'astuce relatif a la
fonction de bouton s'affiche. D'autres informations
concernant |'utilisation de Xarchiver sont disponibles
dans Aide.

Lors du compactage ou du décompactage de
programmes CN et de tableaux CN, il n'y a pas de
conversion de binaire a ASCI ou inversement. Lors
de la transmission a des commandes TNC avec
d'autres versions de logiciels, de tels fichiers peuvent
éventuellement ne pas étre lus par la TNC.

Pour quitter Xarchiver, procéder de la maniéere suivante :
> Sélectionner I'élément de menu Archive avec la souris

» Sélectionner le menu Quitter : la TNC retourne dans le
gestionnaire de fichier

Si vous n'utilisez pas de souris, fermez le Xarchiver comme suit :

@ » Appuyer sur la touche de commutation de la
softkey : Xarchiver ouvre le menu déroulant
Archive.

» Sélectionner I'élément de menu Quitter et

valider avec la touche ENT : la TNC revient dans le
gestionnaire de fichiers.
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Afficher ou traiter des fichiers textes
Pour ouvrir et éditer des fichiers texte (fichiers ASCII, p. ex. avec

|'extension txt), utilisez I'éditeur de texte interne. Pour cela, g
procédez comme suit : i e e

Pem > Appeler le gestionnaire de fichiers

> Sélectionner le lecteur et le répertoire dans
lesquels le fichier texte doit étre enregistré.

» Déplacer la surbrillance sur le fichier texte.

» Appuyer sur la touche ENT : le fichier texte s'ouvre
avec |'éditeur de texte interne.

more precisely.

ENT

Sinon, vous pouvez également ouvrir les fichiers
ASCII avec I'outil auxiliaire Leafpad. Leafpad utilise
les raccourcis Windows que vous connaissez déja,
ce qui vous permet d'éditer des textes rapidement
(Ctrl+C, Ctrl+V,...).

pouvez a tout instant revenir a l'interface TNC et
laisser le fichier texte ouvert. Vous pouvez également
revenir a l'interface de la TNC en cliquant sur le
symbole correspondant dans la barre des taches.

E> Avec la combinaison de touche ALT+TAB, vous

Pour ouvrir Leafpad, procédez comme suit :

» Dans la barre des taches, sélectionner avec la souris l'icone
HEIDENHAIN Menu.

» Sélectionner les éléments de menu Tools et Leafpad dans le
menu déroulant.

Pour quitter Leafpad, procédez comme suit :

> Sélectionner I'élément de menu Fichier avec la souris

» Sélectionner le menu Quitter : la TNC retourne dans le
gestionnaire de fichier

Afficher des fichiers vidéo

Cette fonction doit étre activée et adaptée par le
constructeur de la machine.

<> Consultez le manuel de votre machine !

Pour ouvrir des fichiers vidéo directement sur la TNC, procédez
comme suit :

Pom > Appeler le gestionnaire de fichiers

> Sélectionner le répertoire dans lequel le fichier
vidéo est enregistré

» Déplacer la surbrillance sur le fichier vidéo

v

Appuyer sur la touche ENT : la TNC ouvre le fichier
vidéo dans une application propre
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Afficher des fichiers graphiques
Pour ouvrir des fichiers graphiques avec les extensions bmp, gif, jpg

Datel_Bearbeten_prsict Gehezu e

ou png directement dans la TNC, procéder de la maniére suivante : B e»
Pom > Appeler le gestionnaire de fichiers

> Sélectionner le répertoire dans lequel le fichier
graphigue est mémorisé.
» Déplacer la surbrillance sur le fichier graphique.
Nt » Appuyer sur la touche ENT : La TNC ouvre le
fichier graphique avec I'outil auxiliaire ristretto
dans une application distincte.

pouvez a tout instant revenir a l'interface TNC et
laisser le fichier graphique ouvert. Vous pouvez
également revenir a l'interface de la TNC en cliquant
sur le symbole correspondant dans la barre des
taches.

E> Avec la combinaison de touche ALT+TAB, vous

D'autres informations concernant 'utilisation de
ristretto sont disponibles dans Aide.

Pour sortir de ristretto, procéder de la maniére suivante :
» Sélectionner I'élément de menu Fichier avec la souris

» Sélectionner le menu Quitter : la TNC retourne dans le
gestionnaire de fichier

Si vous n'utilisez pas de souris, fermez I'outil auxiliaire ristretto

comme suit :
> » Appuyer sur la touche de commutation de la
softkey : L'outil auxiliaire ristretto ouvre le menu
déroulant Fichier.
» Sélectionner I'élément de menu Quitter et

valider avec la touche ENT : la TNC revient dans le
gestionnaire de fichiers.
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Transmission de données vers / en provenance d'un
support de données

3.4

. M&d& Manuel ‘@ﬁmgxamatmn |

Avant de pouvoir transférer des données vers un N \
E> support de données externe, vous devez configurer e T = |
I'interface de données (voir "Installer des interfaces B aoem, ———
de donnees’, page 379). ol e JJ
Si vous transférez des données via l'interface série, o e ;j
des problémes peuvent apparaitre en fonction du m_m \ ‘

logiciel de transmission utilisé. Ceux-ci peuvent étre e & ;
résolus en réitérant la transmission s o ‘j

e 5 |
> Appeler le gestionnaire de fichiers it S L e e e 1 9

I [ e o e
FENETRE » Sélectionner le partage de I'écran pour le transfert
des données : appuyer sur la softkey FENETRE.

Utilisez les touches fléchées pour déplacer la surbrillance sur le
fichier que vous voulez transférer :

> Déplace la surbrillance dans une fenétre vers le

haut et le bas.

» Déplace la surbrillance de la fenétre de droite dans
la fenétre de gauche et inversement
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Si vous souhaitez transférer de la TNC vers le support externe de
données, déplacez la surbrillance de la fenétre de gauche sur le

fichier concerné.

Si vous souhaitez transférer du support externe de données vers
la TNC, déplacez la surbrillance de la fenétre de droite sur le fichier

concerné.

AFFICH
AREOR .

RFFICHER
FICHIERS

COPIER

S S
e

>

Sélectionner un autre lecteur ou un autre
répertoire Appuyer sur la softkey AFFICH ARBOR.
Sélectionnez le répertoire sélectionné avec les
touches fléchées.

Sélectionner le fichier de votre choix : Appuyer sur
la softkey AFFICHER FICHIERS.

Sélectionnez le répertoire de votre choix avec les
touches fléchées.

Transférer un fichier donné: Appuyer sur la softkey
COPIER

» Valider avec la softkey OK ou avec la touche ENT. La TNC
affiche une fenétre d'état qui vous informe de la progression du
processus de copie ou

FENETRE

120

>

Mettre fin au transfert de données : appuyer sur
la softkey FENETRE. La TNC affiche a nouveau la
fenétre de gestion des fichiers par défaut.
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TNC sur réseau

[ vanuar operation |Brrogramming

E> Pour connecter la carte Ethernet a votre réseau, voir :

"Interface Ethernet ", page 386.

Les messages d'erreur liés au réseau sont
enregistrés par la TNC dans un procés-verbal voir
"Interface Ethernet ", page 386.

D Seer S User Passuord  Asktorpassword?  Optons

Si la TNC est connectée a un réseau, des lecteurs supplémentaires e
sont disponibles dans la fenétre gauche des répertoires (voir
figure). Toutes les fonctions décrites précédemment (sélection =
du lecteur, copie de fichiers, etc.) sont également valables pour = -
les lecteurs en réseau dans la mesure ou vous étes habilités a 'y = st e 2o

accéder.

Connecter et déconnecter le lecteur réseau

» Sélectionner le gestionnaire de fichiers : appuyer
sur la touche PGM MGT ; au besoin, utilisez la
softkey FENETRE pour choisir un partage d'écran
qui corresponde a celui représenté en haut, a
droite

> Sélectionner les paraméters réseau : Appuyer sur
la softkey RESEAU (deuxieme barre de softkeys).

RESERU

> Gérer les lecteurs réseau : Appuyer sur la softkey
DEFINIR LIAISON RESEAU. Dans une fenétre, la
TNC affiche les lecteurs réseau auxquels vous
avez acces. A l'aide des softkeys ci-apres, vous
définissez les liaisons pour chaque lecteur

Fonction Softkey

Etablir la connexion réseau, la TNC marque la Connecter
colonne Mount lorsque la connexion est active.

Supprimer la connexion réseau Déconnect.

Etablir automatiquement la connexion réseau Auto
a la mise sous tension de la TNC. La TNC

marque la colonne Auto lorsque la connexion

est automatique

Etablir une nouvelle connexion réseau Ajouter
Supprimer une connexion réseau existante Supprimer
Copier une connexion réseau Copier
Editer une connexion réseau Editer
Supprimer une fenétre d'état Vider
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Périphériques USB sur la TNC

' Attention, pertes de données possibles
N'utilisez I'interface USB que pour transférer et
® sauvegarder des données. Ne pas utiliser l'interface

USB pour éditer et exécuter des programmes.

Il est facile de sauvegarder des données sur des périphériques
USB ou de les transférer dans la TNC. La TNC gere les
périphériques USB suivants :

® | ecteurs de disquettes avec systéme de fichiers FAT/VFAT

B Memory sticks avec systéme de fichiers FAT/VFAT

® Disques durs avec systeme de fichiers FAT/VFAT

m | ecteurs CD-ROM avec systéme de fichiers Joliet (ISO9660)

De tels périphériques sont détectés automatiquement par la TNC
dés la connexion. Les périphériques USB avec d'autres systéme
de fichiers (p. ex. NTFS) ne sont pas gérés par la TNC. Lors de la
connexion, la TNC délivr