THE: \ne_prog\PGM\Schulter.h

BLK FOAM 0.1 Z X+0 Y+ Z-40
BLK FOAM 0.2 X+200 Y+80 Z+0
TOOL CALL 10 Z 52000

L Z+100 RO FMAX M3

CYCL DEF 230 MULTIPASS MILLING
Q225=+0 (STARTNG PNT 15T AXIS
Qz26=+0 (STARTHG PNT 2MD AXIS
0227w.%  STARTHG PNT 3AD AXIS
0218w+212 FIRST SIDE LENGTH
Q219=+60  (ZND SIDE LENGTH
Q240%+3  NUMBER OF CUTS
0206=+150 FEED RATE FOR PLNGNG
Q207w4500 FEED RATE FOR MILLNG
0209=+150 STEPOVER FEED RATE
Q200=+2  SET-UP CLEARANGE

6 LBL 1

7 GYCL GALL

8 0227 = 0227 - &

9 CALL LBL 1 REP3

0L Z+2 RO FMAX

11 L X+220 YeT0 RD FMAX
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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

@ @ @ Commuter les barres de softkeys

Modes Machine

Fonction
Mode Manuel

Manivelle électronique

Positionnement avec introduction
manuelle

Exécution de programme pas a pas

Gérer des programmes et des fichiers
Fonctions TNC

Fonction

PaM Sélectionner et supprimer des
programmes/fichiers, transférer
des données

Fom Définir un appel de programme,
sélectionner des tableaux de points
et de points zéro

g
c
1)
=
(1]

MOD Sélectionner la fonction MOD

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

Touches de navigation

Exécution de programme en
continu

IS
(1]

Modes Programmation

Touche Fonction
Programmation
Test de programme

Touche Fonction
Positionner le curseur
Sélection directement des

séquences, cycles et des fonctions
de paramétres

Potentiomeétres pour I'avance
et la vitesse de broche

Vitesse de rotation
broche

0 0

sniOG.sn mi%hwm
WWE % s%
0 [} 0

Avance
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Cycles, sous-programmes et Fonctions spéciales

répétitions de parties de programme
Touche

Touche Fonction
FCT

Fonction

Afficher les fonctions spéciales

Définir les cycles palpeurs

Définir et appeler les cycles
DEF CALL

Onglet suivant dans les
formulaires

Définir et appeler les sous-

programmes et les répétitions de
partie de programme

Introduire un arrét programlmmé
dans un programme

Edition

Touche

Données d'outils

Champ de dialogue ou bouton
avant/arriere

Introduire les axes de coordonnées et nombres,

Fonction

Sélectionner les axes ou les
introduire dans le programme

Touche Fonction

- SRR n n Chiffres
Définir les données d'outils dans le o

programme

. . .
Appeler les données d'outils -

Point décimal/inverser le signe

LAk

Saisir des coordonnées polaires/
valeurs incrémentales

Programmation d'opérations de contournage

Fonction

g
c
o
=
(1]

APPR Approche/sortie du contour

Programmation des paramétres
Q/
Etat des parametres Q

I Programmation flexible de

Transférer la position courante ou
la valeur de la calculatrice

| B

contours FK

Mz
Efe]

Ignorer les questions du dialogue
et effacer des mots

=]
Droite

z
5

Valider la saisie et continuer le
dialogue

Fermer la séquence, terminer la
saisie

Réinitialiser des valeurs ou
supprimer le(s) message(s)
d'erreur de la TNC

cc 4 Centre de cercle/pdle pour
coordonnées polaires ENp
Trajectoire circulaire avec centre
de cercle
cnp Trajectoire circulaire avec rayon
a
e Trajectoire circulaire avec

raccordement tangentiel

o ¢ D g Chanfrein/arrondi d'angle
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Interrompre le dialogue, effacer
une partie du programme



Eléments de commande de la TNC
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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
o 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.

T

Modifications souhaitées ou découverte d'une
"coquille"?
Nous nous efforcons en permanence d'améliorer notre

documentation. N'hésitez pas a nous faire part de vos suggestions
en nous écrivant a l'adresse e-mail suivante :

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 620 817600-03
TNC 620 E 817601-03
TNC 620 Poste de programmation 817605-03

La lettre E désigne la version Export de la TNC. La version Export
de la TNC est soumise a la restriction suivante :

B |es déplacements linéaires simultanés sont limités a quatre
axes

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.

Les fonctions TNC qui ne sont pas disponibles sur toutes les
machines sont par exemple :

® FEtalonnage d'outils avec le TT

Pour savoir de quelles fonctions dispose votre machine, adressez-
VOUsS a son constructeur.

Tout comme HEIDENHAIN, de nombreux constructeurs de
machines proposent des formations en programmation sur TNC.

Il est recommandé de participer a ce type de formations si vous
souhaitez vous familiariser de maniére intensive avec les fonctions
TNC.

Manuel utilisateur Programmation des cycles :

Toutes les fonctions de cycles (cycles palpeurs et
cycles d'usinage) font I'objet d'une description dans
le manuel d'utilisation "Programmation des cycles".
Si vous avez besoin de ce manuel d'utilisation,
adressez-vous a HEIDENHAIN. ID : 1096886-xx
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Principes
Type de TNC, logiciels et fonctions

Options de logiciel

La TNC 620 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 :

Additional Axis (options 0 et 1)

Axe supplémentaire Boucles d'asservissement supplémentaires 1 et 2

Advanced Function Set 1 (option 8)
Fonctions étendues - Groupe 1 Usinage avec plateau circulaire :

® Contours sur le développé d'un cylindre

B Avance en mm/min

Conversions de coordonnées :

inclinaison du plan d'usinage

Interpolation :

Cercle dans 3 axes avec plan incliné (cercle dans |'espace)

Advanced Function Set 2 (option 9)
Fonctions étendues - Groupe 2 Usinage 3D :

B Quidage du mouvement pratiqguement sans a-coups
® Correction d'outil 3D par vecteur normal a la surface

B Modification de la position de la téte pivotante avec la manivelle
électronique pendant le déroulement du programme ; la position
de la pointe de I'outil reste inchangée (TCPM = Tool Center Point
Management)

B Maintien de |'outil en position perpendiculaire au contour

® Correction du rayon d'outil dans le sens perpendiculaire au sens du
mouvement et au sens de ['outil

Interpolation :
Droite sur 5 axes (licence d'exportation requise)

Touch Probe Functions (option 17)
Fonctions de palpage Cycles palpeurs :

Compensation du désaxage de I'outil en mode Automatique
Définition du point d'origine en Mode manuel

Définition du point d'origine en mode Automatique

Mesure automatique des pieces

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

Advanced Programming Features (option 19)

Fonctions de programmation Programmation flexible de contours FK

étendues Programmation en texte clair HEIDENHAIN avec aide graphique pour
les pieces dont la cotation des plans n'est pas conforme aux CN.

Cycles d'usinage :

B Percage profond, alésage a I'alésoir, alésage a I'outil, lamage,
centrage (cycles 201 - 205, 208, 240, 241)

B Filetages intérieurs et extérieurs (cycles 262 - 265, 267)

® Finition de poches et de tenons rectangulaires et circulaires (cycles
212 - 215, 251-257)

m Usinage ligne a ligne de surfaces planes ou gauches (cycles 230 -
233)

B Rainures droites et circulaires (cycles 210, 211, 253, 254)
B Motifs de points sur un cercle ou une grille (cycles 220, 221)

B Tracé de contour, poche de contour —y compris parallele au contour,
rainure de contour trochoidale (cycles 20 - 25, 275)

® Gravure (cycle 225)

m Possibilité d'intégrer des cycles constructeurs (spécialement créés
par le constructeur de la machine)

Advanced Graphic Features (option 20)

Fonctions graphiques étendues Graphique de test et graphique d'usinage :
B Vue de dessus
® Représentation en trois plans
B Représentation 3D

Advanced Function Set 3 (option 21)

Fonctions étendues - Groupe 3 Correction d'outil :

M120 : calcul anticipé du contour (jusqu’'a 99 séquences) avec
correction de rayon (LOOK AHEAD)

Usinage 3D :

M118 : superposer un déplacement avec la manivelle pendant
I'exécution du programme

Pallet Managment (option 22)

gestion des palettes Usinage de piéces dans |'ordre de votre choix.

Display Step (option 23)
Résolution d'affichage Précision de programmation :

B Axes linéaires jusqu'a 0,01 pm
B Axes angulaires jusqu'a 0,00001°
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Type de TNC, logiciels et fonctions

DXF Converter (option 42)

Convertisseur DXF Format DXF accepté : AC1009 (AutoCAD R12)

Transfert de contours et de motifs de points

Définition pratique du point d'origine

Sélection graphique de contours partiels a partir de programmes en
dialogue Texte clair

KinematicsOpt (option 48)

Optimisation de la cinématique de = Sauvegarde/restauration de la cinématique active
la machine m Contrdle de la cinématique active
®m Optimisation de la cinématique active

Extended Tool Management (option 93)

Gestion avancée des outils basée sur Python

Remote Desktop Manager (option 133)

Commande des ordinateurs a B \Windows sur un ordinateur distinct
distance ® Intégré dans l'interface de la TNC

Cross Talk Compensation — CTC (option 141)

Compensation de couplage d'axes  ® Acquisition d'écart de position d'ordre dynamique dé aux
accélérations d'axes

B Compensation du TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (option 142)

Asservissement adaptatif en ® Adaptation des paramétres d'asservissement en fonction de la
fonction de la position position des axes dans |'espace de travail

® Adaptation des parametres d'asservissement en fonction de la
vitesse ou de l'accélération d'un axe

Load Adaptive Control - LAC (option 143)

Asservissement adaptatif en ® Calcul automatique de la masse des piéces et des forces de friction

fonction de la charge ® Adaptation des paramétres d'asservissement en fonction du poids
réel de la piece

Active Chatter Control - ACC (option 145)

Réduction active des vibrations Fonction entierement automatique pour éviter les saccades pendant
l'usinage

Active Vibration Damping — AVD (option 146)

Atténuation active des vibrations Amortissement des vibrations de la machine en vue d'améliorer la
qualité de surface de la piéce
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Type de TNC, logiciels et fonctions

Niveau de développement (fonctions de mise a jour
upgrade)

Outre les options logicielles, d'importants développements
logiciels des TNC sont également gérés par des fonctions de mises
a niveau, le Feature Content Level (terme anglais désignant le
niveau de développement). En procédant a une mise a jour de
votre logiciel TNC, vous ne disposez pas automatiqguement des
fonctions du FCL.

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

Les fonctions de mise a niveau sont identifiées par FCL n dans le
manuel. La lettre n remplace le numéro (incrémenté) de la version
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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Type de TNC, logiciels et fonctions

Nouvelles fonctions

Nouvelles fonctions 73498x-02

® || est désormais possible d'ouvrir directement des fichiers
DXF sur la TNC pour en extraire des contours et des motifs de
points, voir "Programmation : Utiliser des données issues de
fichiers de CAQ", page 269

B |e sens d'axe d'outil actif peut désormais étre activé comme
axe d'outil virtuel en mode Manuel et lorsqu'une manivelle
est superposée, voir "Superposition de la manivelle pendant
I'exécution du programme : M118 (option de logiciel fonctions
miscellaneaous)", page 395

B |es tableaux personnalisables disposent désormais d'un
droit de lecture et d'écriture, voir "Tableaux personnalisables”,
page 427

B || existe un nouveau cycle palpeur 484 pour I'étalonnage du
palpeur sans fil TT 449, voir manuel d'utilisation "Programmation
des cycles"

B Les nouvelles manivelles HR 520 et HR 550 FS sont maintenant
prises en charge,voir "Déplacer les axes avec des manivelles
électroniques”, page 495

® Nouveau cycle d'usinage 225 Gravure,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

® Nouvelle option logicielle de réduction active des vibrations
(ACC), voir "Suppression active des vibrations ACC (option 145)",
page 411

B Nouveau cycle de palpage manuel "Ligne médiane comme point
d'origine", voir "Initialisation de la ligne médiane comme point
d'origine ", page 546

®  Nouvelle fonction pour arrondir les angles,voir "Arrondir les
angles : M197", page 402

® || est possible de bloquer I'acces externe a la TNC grace a une
fonction MOD voir "Accés externe’, page 599
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Type de TNC, logiciels et fonctions

Fonctions modifiées 73498x-02

B e nombre maximal de caractéeres autorisés dans les champs
NOM et DOC du tableau d'outils est passé de 16 a 32, voir
"Entrer des données d'outils dans le tableau", page 182

B |es colonnes ACC ont été ajoutées au tableau d'outils, voir
"Entrer des données d'outils dans le tableau", page 182

m [ 'utilisation et le comportement de postionnement des cycles
palpeurs manuels ont été améliorés, voir "Utiliser un palpeur 3D
(option 17)", page 521

® Dans les cycles, la fonction PREDEF permet
désormais également de mémoriser des valeurs
prédéfinies ddans un parameétre de cycle,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

B Un nouvel algorithme d'optimisation est désormais
utilisé dans les cycles de la fonction KinematicsOpt,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

B Un nouveau paramétre permet désormais de définir la position
d'approche du tenon dans le cycle 257 Fraisage de tenon
circulaire, voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles'

® Un nouveau paramétre permet désormais de définir la position
d'approche du tenon dans le cycle 256 Tenon rectangulaire,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

B Avec le cycle palpeur manuel "Rotation de base", il est
désormais possible de compenser le désalignement de la piece
par une rotation de la table, voir "Compenser le désalignement
de la piéce en effectuant une rotation de la table", page 537
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Nouvelles fonctions 34056x-0434055x-06

B Nouveau mode de fonctionnement spécial DEGAGER, voir
"Dégagement aprés une coupure de courant', page 585

® Nouveau graphique de simulation, voir "Graphiques (option 20)",
page 564

® Nouvelle fonction MOD "Fichier d'utilisation des outils" dans le
groupe Configuration machine,voir "Fichier d'utilisations d'outils",
page 601

® Nouvelle fonction MOD "Régler horloge systeme" dans le
groupe de parameétres systéme, voir "Paramétrer |'horloge
systeme", page 602

= Nouveau groupe MOD "Paramétres graphiques",voir
"Parametres graphiques', page 598

B La nouvelle calculatrice de données de coupe vous permet de
calculer la vitesse de broche et I'avance, voir "Calculateur de
données de coupe”, page 157

B Vous pouvez désormais activer et désactiver la suppression des
vibrations (ACC) via une softkey, voir "Activer/désactiver ACC",
page 412

B De nouvelles conditions si/alors ont été introduites dans les
instructions de saut, voir "Programmer les sauts conditionnels”,
page 321

B e tréma et le symbole du diamétre ont été ajoutés a
la chalne de caracteres du cycle d'usinage 225 Gravure,
voir manuel d'utilisation "programmation des cycles"

® Nouveau cycle d'usinage 275 Fraisage en tourbillon,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

B Nouveau cycle d'usinage 233 Fraisage transversal,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

B | e paramétre Q395 PROFONDEUR DE REFERENCE
a été introduit dans les cycles de percage
200, 203 et 205 pour exploiter le FANGLE,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

B Le cycle palpeur 4 MESURE 3D a été introduit,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"
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Type de TNC, logiciels et fonctions

Fonctions modifiées 81760x-01

B Jusqu'a 4 fonctions M sont autorisées dans une séquence CN,
voir "Principes", page 382

B De nouvelles softkeys ont été introduites dans la calculatrice
pour la prise en compte des valeurs, voir "Utilisation”,
page 154

B | e chemin restant peut désormais également étre affiché dans
le systéeme de programmation, voir "Sélectionner un affichage
de positions", page 603

B Plusieurs paramétres de programmation ont été
ajoutés au cycle 241 PERCAGE MONOLEVRE,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

® | e paramétre Q305 N° DANS TABLEAU a été ajouté dans le
cycle 404, voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

B Une avance d'approche a été ajoutée dans les cycles de fraisage
de filets 26x, voir manuel d'utilisation "Programmation des
cycles".

® Dans le cycle 205 Pergage profond universel, le parameétre
Q208 permet désormais de définir une avance pour le retrait,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"
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Nouvelles fonctions 81760x-02

B |es programmes portant les terminaisons .HU et .HC peuvent
étre sélectionnés et édités dans n'importe quel mode.

® | es fonctions SELECTION PROGRAMME et APPELER
PROGRAMME CHOISI ont été nouvellement ajoutées, voir
"Programme quelconque utilisé comme sous-programme”,
page 297

® Nouvelle fonction FEED DWELL pour la programmation de
temporisations répétitives, voir "Temporisation FUNCTION FEED
DWELL", page 435

® |es fonctions FN18 ont été étendues, voir "FN 18: SYSREAD -
Lire données systeme ", page 333

B Le logiciel de sécurité SELinux permet de verrouiller les
supports de données USB, voir "Logiciels de sécurité SELinux",
page 95

B [ e paramétre machine posAfterContPocket (n°201007) a été
introduit pour influencer le positionnement aprés un cycle
SL, voir "Paramétres utilisateur spécifiques a la machine”,
page 626

® || est possible de définir des zones de protection dans le menu
MOD, voir "Définir des limites de déplacement"”, page 600

® || est possible de paramétrer une protection en écriture pour
certaines lignes du tableau Preset, voir "Enregistrer les points
d'origine dans le tableau Preset", page 512

®  Une nouvelle fonction de palpage manuelle permettant d'aligner
un plan est disponible,voir "Calculer une rotation 3D de base',
page 538

®  Une nouvelle fonction permettant d'aligner le plan d'usinage
sans axes rotatifs est disponible, voir "Incliner le plan d'usinage
sans axes rotatifs", page 461

® || est désormais possible d'ouvrir des fichiers de CAO sans
I'option 42, voir "Visionneuse de CAQ", page 271

| 'option de logiciel 93 Extended Tool Management est
nouvellement disponible,voir "Appeler le gestionnaire d'outils”,
page 206
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Type de TNC, logiciels et fonctions

Fonctions modifiées 81760x-02

B |es avances FZ et FU peuvent désormais étre programmeés
dans la séquence Tool Call, voir "Appeler des données d'outil",
page 194

B |a plage de saisie de la colonne DOC du tableau
d'emplacement a été étendue a 32 caracteres, voir "Tableau
d'emplacements pour changeur d'outils", page 191

B |es instructions FN 15, FN 31, FN 32, FT et FMAXT issues
des commandes antérieures ne générent plus de séquences
ERROR lors de I'importation. Si vous utilisez ces instructions
lors de la simulation ou de I'exécution d'un programme CN,
la commande interrompt le programme CN avec un message
d'erreur qui vous aide a trouver solution alternative.

B |es fonctions auxiliaires M104, M105, M112, M114, M124,
M134, M142, M150, M200 - M204 issues des commandes
antérieures ne générent plus de séquences ERROR lors de
I'importation. Si vous utilisez ces fonctions auxiliaires lors de la
simulation ou I'exécution d'un programme CN, la commande
interrompt le programme CN avec un message d'erreur qui
vous aide a trouver une solution alternative, voir "Comparaison :
fonctions auxiliaires”, page 665

® |a taille maximale admissible des fichiers générés avec FN 16:
F-PRINT est passée de 4 Ko a 20 Ko.

B En mode "Programmation’, le tableau Preset "Preset.PR" est
protégé en écriture, voir "Enregistrer les points d'origine dans le
tableau Preset", page 512

B | azone de saisie de la liste de paramétres Q, qui permet de
définir I'onglet QPARA de I'affichage d'état, peut contenir
jusqu'a 132 caractéres, voir "Afficher les paramétres Q (onglet
QPARA)", page 87

m Un étalonnage manuel du palpeur est désormais possible avec
moins de pré-positionnements, voir "Etalonner un palpeur 3D
(option 17)", page 528

® | 'affichage de position tient compte de la surépaisseur DL (pour
la surépaisseur d'outil ou de piece) qui a été programmée dans
la séquence Tool-Call, voir "Valeurs Delta pour longueurs et
rayons", page 181

B En mode Pas a pas, la commande traite chaque point d'un
cycle de motif de points ou d'un cycle CYCL CALL PAT, voir
"Exécution de programme", page 579

® Pour effectuer un redémarrage de la commande, il n'est
possible d'utiliser la touche END : il faut utiliser la softkey
REDEMARRER, voir "Mise hors tension", page 492

B |a commande affiche I'avance de contournage en mode
Manuel, voir "Vitesse de rotation broche S, avance F, fonction
auxiliaire M", page 505

B Une inclinaison en mode Manuel ne peut étre désactivée
que via le menu 3D ROT, voir "Activer I'inclinaison manuelle",
page 553

B | avaleur du paramétre machine maxLineGeoSearch(n°105408)
a été augmentée a 50000 max., voir "Parametres utilisateur
spécifiques a la machine", page 626

B |es intitulés des options de logiciel 8, 9 et 21 ont été modifiés,
voir "Options de logiciel", page 8
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Nouvelles fonctions cycles et fonctions cycles modifiées
81760x-02

® Nouveau cycle 239 DEFINIR CHARGE pour la fonction LAC (Load
Adapt. Control) - adaptation des paramétres d'asservissement
en fonction de la charge (option 143)

B |e cycle 270 DONNEES TRACE CONT. a été nouvellement ajouté
(option 19)

B e cycle 39 CONT. SURF. CYLINDRE a été nouvellement ajouté
(option 1)

B |es caracteres CE, B, @ et I'horloge systéme font désormais
partie du cycle d'usinage 225 GRAVAGE

B | e paramétre optionnel Q439 a été ajouté aux cycles 252-254
(option 19).

B |es parametres optionnels Q401 et Q404 ont été ajoutés au
cycle 22 EVIDEMENT (option 19)

B | e parameétre optionnel Q536 a été ajouté au cycle 484
ETALONNAGE TT IR (Option 17)
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Nouvelles fonctions 81760x-03

B |es fonctions de palpage manuelles créent une ligne dans le
tableau Preset, voir "Inscrire les valeurs de mesure issues des
cycles palpeurs dans le tableau Preset', page 527

® |es fonctions de palpage manuelles peuvent écrire dans une
ligne protégée par mot de passe, voir "Inscrire les valeurs de
mesure issues des cycles palpeurs dans le tableau Preset’,
page 527

B |a colonne AFC-LOAD a été ajoutée au tableau d'outils. Dans
cette colonne, vous pouvez pré-configurer une puissance
d'asservissement de référence en fonction de I'outil que vous
aurez mémorisé par une passe d'apprentissage, voir "Entrer des
données d'outils dans le tableau", page 182

® |a colonne CINEMATIQUE a été ajoutée au tableau d'outils, voir
"Entrer des données d'outils dans le tableau", page 182

B |ors de l'importation de données d'outils, le fichier CSV peut
également contenir des colonnes de tableau qui ne sont pas
connues de la commande. Lors de I'importation, un message
des colonnes non reconnues apparait indiquant que ces valeurs
ne peuvent pas étre mémorisées, voir "Importer et exporter des
données d'outils", page 212

® Nouvelle fonction FUNCTION S-PULSE pour la programmation
de temporisations répétitives, voir "Vitesse de rotation oscillante
FUNCTION S-PULSE", page 433

® Dans le gestionnaire de fichiers, il est possible d'effectuer
une recherche rapide de fichiers en indiquant les premiéres
lettres, voir "Sélectionner les lecteurs, répertoires et fichiers",
page 124

m Sjl'articulation est active, il est possible d'éditer la séquence
d'articulation dans la fenétre associée, voir "Définition,
application", page 152

® |es fonctions FN18 ont été étendues, voir "FN 18: SYSREAD -
Lire données systeme ", page 333

B | a commande distingue les programmes CN interrompus et
les programmes CN arrétés. Elle offre en effet davantage de
possibilités d'intervention dans le cas d'une interruption de
programme, voir "Interrompre |'usinage”, page 581

B Avec la fonction d'inclinaison du plan d'usinage, vous pouvez
choisir une aide animée, voir "Vue d'ensemble’, page 441

® | 'option de logiciel 42 Convertisseur DXF génere maintenant
aussi des cercles CR, voir "Configuration par défaut”,
page 274
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Fonctions modifiées 81760x-03

20

Lorsque des modifications sont apportées au tableau d'outils
ou au gestionnaire d'outils, seule la ligne actuelle du tableau est
verrouillée, voir "Editer des tableaux d'outils", page 186

Lors de I'importation de tableaux d'outils, les types d'outils non
existants sont importés avec le type "Non défini", voir "Importer
des tableaux d'outils", page 189

Vous ne pouvez pas effacer les données d'outils d'un outil
mémorisé dans le tableau d'emplacements. voir "Editer des
tableaux d'outils", page 186

Dans toutes les fonctions de palpage manuelles, il est possible
d'utiliser des softkeys pour sélectionner rapidement I'angle de
départ des trous et tenons (sens de palpage paralléle aux axes),
voir "Fonctions présentes dans les cycles palpeurs", page 522

Lors du palpage, une fois que la valeur réelle du 1er point a été
mémorisée, la softkey du sens de |'axe s'affiche pour le 2eéme
point.

Pour toutes les fonctions de palpage manuelles, le sens de I'axe
principal est proposé en configuration par défaut.

Les touches END et de MEMORISATION DE LA POSITION
REELLE peuvent étre utilisées dans les cycles de palpage
manuels.

L'avance de contournage affichée a été modifiée en mode
Manuel, voir "Vitesse de rotation broche S, avance F, fonction
auxiliaire M", page 505

Dans le gestionnaire de fichiers, les programmes et les
répertoires qui se trouvent au niveau du curseur sont également
affichés dans un champ situé sous le chemin actuel.

Le fait d'éditer une séquence n'entraine plus la suppression de
la sélection d'une séquence. Si vous éditez une séquence dans
un bloc actif et que vous sélectionnez une autre séquence par le
biais de la recherche syntaxique, la sélection sera étendue a la
séquence nouvellement sélectionnée, voir "Sélectionner, copier,
couper et insérer des parties de programme", page 115

Avec le partage d'écran PROGRAMME + ARTICUL., il est
possible d'éditer I'articulation dans la fenétre d'articulation,
"Définition, application”

La fonction APPR CT/DEP CT permet d'approcher et de
quitter une hélice. Ce mouvement est effectué en trajectoire
hélicoidale, avec la méme pente, voir "Résumé : formes de
trajectoires pour I'approche et la sortie de contour", page 224

Les fonctions APPR LT, APPR LCT, DEP LT et DEP LCT placent
les trois axes sur le point auxiliaire en méme temps, voir
"Approche par une droite avec raccordement tangentiel : APPR
LT", page 227, voir "Approche par une trajectoire circulaire

avec raccordement tangentiel au contour et segment de droite :
APPR LCT", page 229

Une vérification des valeurs indiquées comme limites de
déplacement est effectuée pour s'assurer de leur validité, voir
"Définir des limites de déplacement"”, page 600

La commande enregistre la valeur 0 lors du calcul de I'angle
d'axe dans les axes qui ont été désélectionnés avec M138, voir
"Sélection des axes inclinés: M138", page 470
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B | aplage de programmation des colonnes SPA, SPB et SPC
du tableau Preset a été étendue a 999,9999, voir "Gestion des
points d'origine avec le tableau Preset’, page 511

® |'inclinaison est également possible lorsqu'elle est combinée a
une mise en miroir, voir "La fonction PLANE pour incliner le plan
d'usinage (option 8)", page 439

B Méme sila fenétre ROT 3D est active en mode Manuel, PLANE
RESET fonctionne lors d'une transformation de base, voir
"Activer l'inclinaison manuelle”, page 553

® | e potentiometre d'avance réduit non plus |'avance calculée
par la commande mais uniquement |'avance programmeée, voir
"Avance F', page 178

B | e convertisseur DXF émet FUNCTION MODE TURN ou
FUNCTION MODE MILL comme commentaire.

Nouvelles fonctions cycles et fonctions cycles modifiées
81760x-03
® Nouveau cycle 258 TENON POLYGONAL(option 19)

B |es parametres Q498 et Q531 ont été ajoutés aux cycles 421,
422 et 427

E Dans le cycle 247 DEFINIR POINT D'ORIGINE, il est possible de
sélectionner dans le tableau Preset le numéro de point d'origine
correspondant a un parametre donné

B |e comportement de la temporisation a été adapté dans les
cycles 200 et 203

® e cycle 205 effectue le dégagement des copeaux sur la surface
de coordonnées

m Sjelle est active pendant 'usinage, la fonction M110 est
maintenant prise en compte dans les cycles SL pour les arcs de
cercle intérieurs corrigés
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Premier pas avec la TNC 620

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 |

N

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

» Appuyer sur la touche CE : la TNC compile le
programme PLC.

» Mettre la commande sous tension : la TNC vérifie
la fonction d'arrét d'urgence et passe en mode
Franchissement des marques de référence.

- » Pour franchir les marques de référence dans

t I'ordre prédéfini, appuyer sur la touche START CN.
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.

La TNC est maintenant préte a étre utilisée et se trouve en mode
Mode Manuel.
Informations détaillées sur ce sujet

®  Approcher les marques de référence
Informations complémentaires: Mise sous tension,
page 490

B Modes de fonctionnement
Informations complémentaires: Programmation, page 78
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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 des modes : la TNC passe
en mode Programmation

Informations détaillées sur ce sujet

B Modes de fonctionnement
Informations complémentaires: Programmation, page 78

Les principaux éléments de commande de la TNC

Touche Fonctions lors du conversationnel
ENT Valider la saisie et activer la question de
dialogue suivante
5| Sauter la question de dialogue
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 un programme

Informations complémentaires: Editer programme,
page 113

Vue d'ensemble des touches

Informations complémentaires: Eléments de commande de la
TNC, page 2
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Premier pas avec la TNC 620
1.3 Programmer la premiere piece

Ouvrir un nouveau programme / le gestionnaire de

fichiers
» Appuyer sur la touche PGM MGT : la TNC ouvre le : [ T
. . . . . . . . = B T rrogramation
gestionnaire de fichiers Le gestionnaire de fichiers — _ ‘
de la TNC est structuré de maniére similaire au = M T ‘
gestionnaire de fichiers sous Windows Explorer B R
sur un PC. Le gestionnaire de fichiers vous permet e s KR et
de gérer des données sur la mémoire interne de la i S o }5}55}
TNC. i ‘
» Utilisez les touches fléchées pour sélectionner le misiassen aw o
répertoire (dossier) dans lequel vous souhaitez A W e e
créer le nouveau fichier. s e
» Indiquez un nom de fichier de votre choix avec la e e e
terminaison .H L VTS ) 6 e s |
ENT » Confirmer avec la touche ENT : la TNC demande
I'unité de mesure du nouveau programme.
» Sélectionner I'unité de mesure : appuyer sur la
il softkey MM ou INCH

La TNC génere automatiquement la premiére et la derniére
séquence du programme. Par la suite, vous ne pouvez plus
modifier ces séquences.

Informations détaillées sur ce sujet

B Gestionnaire de fichiers
Informations complémentaires: Travailler avec le gestionnaire
de fichiers, page 121

® Créer un nouveau programme
Informations complémentaires: Ouvrir et introduire des
programmes, page 105
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Programmer la premiére piece

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
Informations complémentaires: Ouvrir un nouveau
programme d'usinage, page 109
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Premier pas avec la TNC 620
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 piéce 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

® Programmation d'un contour
Informations complémentaires: Programmer un déplacement
d’outil pour un usinage, page 218

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 de cycles
Pour plus d'informations : Manuel d'utilisation "Programmation
des cycles"

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 L Z+250 RO FMAX

5L X... Y... RO FMAX

6 LZ+10 RO F3000 M13

7 APPR ... X... Y... RL F500

16 DEP ... X... Y... F3000 M9
17 L 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 L Z+250 RO FMAX

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

6 CYCL DEF...

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

9 END PGM BSBCYC MM



Programmer un contour simple

Le contour représenté a droite doit &tre fraisé en une seule fois a
5 mm de profondeur. La piece 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.

TOOL | 4
CALL
:

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

Dégager I'outil : appuyez sur la touche d'axe
orange Z et entrez la valeur pour la position a
approcher, p. ex. 250. Confirmer avec la touche
ENT.

Correction de rayon : RL/RR/sans corr.?
Confirmer avec la touche ENT : N'activer aucune
correction de rayon

Avance F=? Confirmer avec la touche ENT :
déplacement en avance rapide (FMAX)

Renseigner Fonction auxiliaire M? et confirmer
avec la touche END : la TNC mémorise la
séquence de déplacement indiquée.

Pré-positionner I'outil dans le plan d'usinage :
appuyez sur la touche d'axe orange X et entrer la
valeur de la position a approcher, p. ex. -20

Appuyez sur la touche d'axe orange Y et entrez
la valeur correspondant a la position d'approche,
p. ex. -20. Confirmer avec la touche ENT.

Correction de rayon : RL/RR/sans corr.?
Confirmer avec la touche ENT : N'activer aucune
correction de rayon

Avance F=? Confirmer avec la touche ENT :
déplacement en avance rapide (FMAX)

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

Amener I'outil a la profondeur : appuyez sur la
touche d'axe orange Z et entrez la valeur de la
position a approcher, p. ex. -5. Confirmer avec la
touche ENT.

Correction de rayon : RL/RR/sans corr.?
Confirmer avec la touche ENT : N'activer aucune
correction de rayon

Avance F=? Indiquer 'avance de positionnement,
p. ex. 3000 mm/min, et conformer avec la touche
ENT.

Fonction auxiliaire M ? Activer la broche et

le liquide de coupe, p. ex. M13, avec la touche
END : la TNC mémorise la séquence d'approche
indiquée.

Approcher le contour : appuyez sur la touche APPR
DEP : la TNC affiche une barre de softkeys avec
des fonctions d'approche et de dégagement.

95

Programmer la premiére piece 1.3
vi 10
NEE
N <
- _ o
20 X
9
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Premier pas avec la TNC 620
1.3 Programmer la premiere piece

APPR CT » Sélectionner la fonction d'approche APPR CT :

S, entrer les coordonnées du point de départ du
contour 1 en X etY, p. ex. 5/5, et confirmer avec la
touche ENT.

» Angle au centre ? Indiquer I'angle d'approche,
p. ex. 90°, et confirmer avec la touche ENT

» Rayon du cercle ? Entrer I'angle d'approche, p. ex.
8 mm, puis valider avec la touche ENT.

» Correction de rayon : RL/RR/sans correction?
Confirmer avec la softkey RL : activer la correction
de rayon a gauche du contour programmeé.

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

Usiner le contour, puis aborder le point du contour

- il suffit d'éditer les informations qui varient,
donc la coordonnée Y 95 et de valider avec la
touche END.

Approcher le point de contour 2 : Entrer la
coordonnée X 95 et enregistrer votre saisie avec la
touche END.

» Définir le chanfrein au point de contour 2 : Entrer
10 mm pour la largeur du chanfrein et enregistrer
avec la touche END.

Approcher le point de contour 4 : Entrer la
coordonnée Y 5 et enregistrer votre saisie avec la
touche END.

N

N

o
&
2

N

o ¢ » Définir le chanfrein au point de contour 4 : Entrer
20 mm pour la largeur du chanfrein et enregistrer
avec la touche END.

» Approcher le point de contour 1 : Entrer la
coordonnée X 5 et enregistrer votre saisie avec la
touche END.

APPR » Quitter le contour

DEP

oep cr » Sélectionner la fonction DEP CT pour quitter le
2'n contour

» Angle au centre ? Entrer I'angle de sortie, p. ex.
90°, puis valider avec la touche ENT

» Rayon du cercle ? Entrer le rayon de sortie,
p. ex.8 mm, puis valider avec la touche ENT.

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

» Fonction auxiliaire M ? Désactiver I'arrosage,
p. ex. AVEC M9, puis valider avec la touche END :
la TNC mémorise la séquence de déplacement
indiquée.
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Programmer la premiére piece

» Dégager I'outil : appuyez sur la touche d'axe

orange Z et entrez la valeur pour la position a
approcher, p. ex. 250. Confirmer avec la touche
ENT.

» Correction de rayon : RL/RR/sans corr.?
Confirmer avec la touche ENT : N'activer aucune
correction de rayon

» Avance F=? Confirmer avec la touche ENT :
déplacement en avance rapide (FMAX)

» FONCTION AUXILIAIRE M ? Entrer M2 pour la fin
du programme, puis valider avec la touche END :
la TNC mémorise la séquence de déplacement
indiquée.

Informations détaillées sur ce sujet

Exemple complet avec des séquences CN
Informations complémentaires: Exemple : déplacement
linéaire et chanfrein en coordonnées cartésiennes, page 241

Créer un nouveau programme
Informations complémentaires: Ouvrir et introduire des
programmes, page 105

Approcher/quitter un contour
Informations complémentaires: Aborder et quitter le contour,
page 222

Programmer un contour
Informations complémentaires: Sommaire des fonctions de
contournage, page 232

Types d'avance programmables
Informations complémentaires: Possibilités d'introduction de
I'avance, page 111

Correction de rayon d'outil
Informations complémentaires: Correction de rayon d'outil ,
page 202

Fonctions auxiliaires M

Informations complémentaires: Fonctions auxiliaires pour le
controle de I'exécution de programme, la broche et I'arrosage ,
page 384
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Premier pas avec la TNC 620

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.

TOOL
CALL

CYCL
DEF

PERCAGE~
FILET

200

o)

SPEC
FCT

USINAGE
POINT +
CONTOURS

PATTERN
DEF

POINT
*

CYCL
CALL

CYCLE
CALL
PAT

62

» 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 : RL/RR/R+/R-/sans corr.? valider
avec la touche ENT : aucune correction de rayon
n'est activée.

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,
meémoriser 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
90 &) o
10 & D
-o@\ =
+ X
10 20 80 90 100

TNG: \nc_prog\1.n

> Distance o'approche?

BEGIN PG 1 MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y200 Z+0
TOOL CALL 5 Z 52000

3

0203+
0204=+50
Q370=+1

7 END PGM 1 MM

‘Exe‘?l;tion PGM en... aﬁrogramation
% Programmation

INTIALISE
VALEUR
STANDARD.
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Programmer la premieéere 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 RL/RR/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.

¢

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

Informations détaillées sur ce sujet

Créer un nouveau programme
Informations complémentaires: Ouvrir et introduire des
programmes, page 105

Programmation des cycles
Pour plus d'informations : Manuel d'utilisation "Programmation
des cycles"




Premier pas avec la TNC 620
1.4 Tester graphiquement la premiére piéce

1.4 Tester graphiquement la premieére
piece (option 20)

Sélectionner le mode qui convient

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

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

Informations détaillées sur ce sujet

B Modes de fonctionnement de la TNC
Informations complémentaires: Modes de fonctionnement,
page 77

B Tester des programmes
Informations complémentaires: Test de programme,
page 575

Sélectionner le tableau d'outils pour le test de
programme

Si vous n'avez pas encore activé de de tableau d'outils en mode
Test de programme, il vous faudra alors en passer par cette étape.

» Appuyer sur la touche PGM MGT : la TNC ouvre le
gestionnaire de fichiers.
sELECT. > Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE : la TNC
Qﬁ affiche un menu de softkeys pour sélectionner le

type de fichier qui s'affiche.

» Appuyer sur la softkey PAR DEFT : la TNC affiche
dans la fenétre de droite tous les fichiers qui ont
été enregistrés.

» Déplacer le curseur sur les répertoires a gauche

PAR DEFT

» Amener le curseur sur le répertoire TNC:\table\

Déplacer le curseur sur les fichiers a droite

» Amener le curseur sur le fichier TOOL.T (tableau
d'outils actif), mémoriser avec la touche ENT :

le fichier TOOL.T obtient le statut S et il est ainsi
activé pour le test de programme

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

-N -
v

H

Informations détaillées sur ce sujet

B Gestionnaire d'outils
Informations complémentaires: Entrer des données d'outils
dans le tableau, page 182

® Tester des programmes
Informations complémentaires: Test de programme,
page 575

Test de programme

L X+50 Y50 RO FMAX
5 CYCL DEF 4.0 FRAISAGE POCHES
7 CYGL DEF 4.1 DIST2

8 GYGL DEF 4.2 PROF-10

9 CYCL DEF 4.3 PASSE10 F333

10 CYCL DEF 4.4 Xe30

11 CYCL DEF 4
12 CYCL DEF 4

+80

888 DR- RAYONS.

3L z+2 RO FMAX M99
GL DEF 5.0 POGHE GIACULATAE

15 CYGL DEF 5.1 DIST2

16 CYCL DEF 5.2 PROF-10

17 CYGL DEF 5.3 PASSE10 F333

18 CYCL DEF 5.4 RAYON1S

19 CYCL DEF 5.5 F888 DR

20 L

20 L 242 RO FMAX
22 CYCL DEF 3.0 RAINURAGE
23 CYGL DEF 3.1 DIST2

24 CYCL DEF 3.2 PROF-8

25 CYCL DEF 3.3 PASSES F333

00:02:07
[ [ sranr || meser
sTART || PAs-A-pAS || pe

=) |
ES[ 1| srar

Views || Funeen

[l vaew ||
Be | S
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Tester graphiquement la premiére piece

Sélectionner le programme que vous souhaitez

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

FICHIERS

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

®  Sélectionner un programme
Informations complémentaires: Travailler avec le gestionnaire
de fichiers, page 121

Sélectionner le partage d'écran et la vue

@ » Appuyer sur la touche de sélection du partage
de I'écran : la TNC affiche toutes les alternatives
possibles dans la barre de softkeys

PROGRAMINE » Appuyer sur la softkey PROGRAMME +

GRAPHISHE GRAPHISME : la TNC affiche le programme dans la
moitié gauche de I'écran et la piece brute dans la
moitié droite.

La TNC propose les affichages suivants :

Softkeys Fonctions

uEs Représentation volumique
CER

VUES Représentation volumique et affichage des
CIER trajectoires d'outil

wuES Trajectoires d'outil
w s |

Informations détaillées sur ce sujet

B Fonctions graphiques
Informations complémentaires: Graphiques (option 20),
page 564

® Effectuer un test de programme

Informations complémentaires: Test de programme,
page 575
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Premier pas avec la TNC 620
1.4 Tester graphiquement la premiére piéce

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 Effectuer un test de programme
Informations complémentaires: Test de programme,
page 575

B Fonctions graphiques
Informations complémentaires: Graphiques (option 20),
page 564

B Régler la vitesse de simulation
Informations complémentaires: Régler la vitesse du test de
programme, page 565
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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 v
o » Appuyer sur la touche de mode de :

fonctionnement : la TNC passe en mode Mode ok e N

Manuel +0.000] [fedl
. A . +200.000 "
Informations détaillées sur ce sujet re——— Y
B Modes de fonctionnement de la TNC B | | |‘ ‘
Informations complémentaires: Modes de fonctionnement, = o
page 77 . ‘ ‘ o
0% X[Nm] P4 -T4 %m@
~ | 0% v(Nm] 10:49 s o °“E

M S I F l P;:i;;sa ‘ Pngzv IL. n?‘auguﬁ

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 un étalonnage sur la machine : placer les outils dans le
changeur d’outils
Informations complémentaires: Le tableau d'emplacements
TOOL_PTCH, page 69
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Premier pas avec la TNC 620

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 les 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 : mettre 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
Informations complémentaires: Modes de fonctionnement,

page 77

B Travailler avec le tableau d'outils :
Informations complémentaires: Entrer des données d'outils
dans le tableau, page 182

68

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

. aE_dsltlon tableau o enplacements i’e';jt de programme :“‘\"t
Le fonctionnement du tableau d'emplacements R S DA AR % S AT e T — ‘
dépend de la machine. Consultez le manuel de votre | -a ity NEai: Al ‘
&  machine | = o3 =
Dans le tableau d'emplacements TOOL_PTCH (mémorisé dans o
TNC:\table\), vous définissez les outils qui composent votre -
magasin d'outils. e
Pour programmer les données dans le tableau d'emplacements | 2 A
TOOL_PTCH, procédez comme suit : 3 e
DEBUT FIn PAGE || PAGE T TABLEAU
TrBLEAD » Afficher le tableau d'outils : la TNC affiche les T3 (N i
D”OUTILS . ' . .
B données d'outils sous la forme d'un tableau
TABLEAL » Afficher le tableau d'emplacements : la TNC
EMPLACEM. affiche les emplacements sous la forme d'un
tableau
» Modifier le tableau d'emplacements : régler la
softkey EDITER sur ON
» Utiliser les touches fléchées vers le bas/haut pour
sélectionner 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
» Quitter le tableau d'emplacements : appuyer sur la
touche END
Informations détaillées sur ce sujet
B Modes de fonctionnement de la TNC
Informations complémentaires: Modes de fonctionnement,
page 77
® Travailler avec le tableau d'emplacements
Informations complémentaires: Tableau d'emplacements pour
changeur d'outils, page 191
69
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Premier pas avec la TNC 620
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 Mode
Manuel

Informations détaillées sur ce sujet

E [e mode Mode Manuel
Informations complémentaires: Déplacement des axes de la
machine, page 493

Fixer la piéece

Fixez la piece sur la table de la machine au moyen d'un dispositif
de fixation. Si vous disposez d'un palpeur 3D sur votre machine,
|'opération de dégauchissage de la piéce est inutile.

Si vous ne disposez pas d'un palpeur 3D, vous devez dégauchir
la piece pour qu'elle positionnée parallelement aux axes de la
machine apres sa fixation.

Informations détaillées sur ce sujet

® Définir des points d'origine avec le palpeur 3D
Informations complémentaires: Initialiser le point d'origine
avec le palpeur 3D (option 17), page 540

m Définir des points d'origine sans palpeur 3D
Informations complémentaires: Définir un point d'origine sans
palpeur 3D, page 519
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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.

FONCTIONS
PALPAGE
A7

PALPAGE

5

INITIAL.
POINT DE
REFERENCE

>

>

Sélectionner les fonctions de palpage : la TNC
affiche les fonctions disponibles dans la barre de
softkeys.

Définir un point d'origine p. ex. au coin de la piece
Positionner le palpeur a proximité du premier point
de palpage de la premiere aréte de la piece
Sélectionner le sens de palpage par softkey.

Appuyer sur la touche 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

Utiliser les touches de direction des axes pour pré-
positionner le palpeur a proximité du deuxieme
point de palpage de la premiere aréte de la piece
Appuyer sur Start CN : Le palpeur se déplace dans
le sens défini jusqu'a ce qu'il touche la piéce. lI
revient ensuite automatiquement a la position de
départ.

Utiliser les touches de direction des axes pour pré-
positionner le palpeur a proximité du premier point
de palpage de la deuxieme 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.

Utiliser les touches de direction des axes pour
amener le palpeur a proximité du deuxiéme point
de palpage de la deuxieme aréte de la piece
Appuyer sur Start CN : Le palpeur se déplace dans
le sens défini jusqu'a ce qu'il touche la piéce. Il
revient ensuite automatiquement a la position de
départ.

La TNC affiche ensuite les coordonnées du coin
déterminé.

Mettre a O : appuyer sur la softkey INIT. PT
D'ORIGINE.

Quitter le menu avec la softkey FIN

Informations détaillées sur ce sujet

® Définir des points d'origine
Informations complémentaires: Initialiser le point d'origine
avec le palpeur 3D (option 17), page 540
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Premier pas avec la TNC 620
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
PGM pas-a-pas soit en mode Execution PGM en continu :

» Appuyer sur la touche de mode de
fonctionnement : la TNC passe en mode
Exécution PGM pas-a-pas. La TNC exécute alors
les séquences CN les unes aprés les autres.
Chaque séquence doit étre validée en appuyant
sur la touche START CN.

» Appuyer sur la touche de modes : la TNC passe
en mode Execution PGM en continu. Une fois le
programme lancé avec Start CN, la TNC exécute
alors le programme en continu jusqu'a la fin ou
jusqu'a une interruption du programme.

Informations détaillées sur ce sujet

B Modes de fonctionnement de la TNC
Informations complémentaires: Modes de fonctionnement,
page 77

B Exécuter des programmes
Informations complémentaires: Exécution de programme,
page 579

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

B Gestionnaire de fichiers
Informations complémentaires: Travailler avec le gestionnaire
de fichiers, page 121

Lancer le programme

i » Appuyer sur la touche START CN : la TNC exécute
ol le programme actif

Informations détaillées sur ce sujet
B Exécuter des programmes

Informations complémentaires: Exécution de programme,
page 579

09\PGH\ 113.h

EJExecution PaM en continu

0
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Introduction
2.1 TNC 620

2.1 TNC 620

Les TNC de HEIDENHAIN sont des commandes de contournage
adaptées a |'atelier qui vous permettent de programmer

des opérations de fraisage et de percage conventionnelles
directement sur la machine, dans un dialogue Texte clair facilement
compréhensible. Elles sont destinées a étre utilisées sur des
fraiseuses, des perceuses et des centres d'usinage qui peuvent
compter jusqu'a 5 axes. |l 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 et DIN/ISO

Gréace au dialogue Texte clair HEIDENHAIN, la programmation
se révele particulierement conviviale pour I'opérateur. Un
graphique de programmation représente les différentes étapes
d'usinage pendant la programmation. Si vous ne disposez pas
d'un dessin conforme a la CN, vous pouvez toujours recourir a
la programmation libre de contour (FK). La simulation graphique
de l'usinage de la piéce est possible aussi bien lors d'un test du
programme que pendant |'exécution d'un programme.

Vous pouvez en outre programmer les TNC en DIN/ISO ou en
mode DNC.

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 des commandes de
contournage HEIDENHAIN (a partir de la TNC 150 B) sont
compatibles avec la TNC 620 sous certaines conditions. Si les
séquences CN contiennent des éléments invalides, alors ces
derniers seront identifiés dans un message d'erreur ou comme
séquences ERROR a I'ouverture du fichier sur la TNC.

I''TNC 530 et la TNC 620.
Informations complémentaires: Fonctions de la
TNC 620et de I'i'TNC 530, page 653

E> Pour une description détaillée des différences entre
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2.2

Ecran et panneau de commande

Ecran et panneau de commande

Ecran

La TNC est livrable en version compacte ou en version avec écran
et panneau de commande séparés. Dans les deux versions, la TNC
est équipée d'un écran plat couleurs TFT 15 pouces.

1

o 1A~ W

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 (exception : si la TNC se trouve en mode
graphique).

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

Touches de sélection des softkeys destinées au constructeur
de la machine

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

Prise USB
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Introduction
2.2 Ecran et panneau de commande

Définir le partage de I'écran

L'utilisateur choisit le partage de |'écran : ainsi, s'il opte par
exemple pour le mode Programmation, la TNC peut afficher le
programme dans la fenétre de gauche et afficher en méme temps
le graphique de programmation dans celle de droite. Sinon, il est
également possible d'afficher I'articulation des programmes dans la
fenétre de droite ou d'afficher le programme seul dans une grande
fenétre. Les fenétres affichées dans I'écran dépendent du mode de
fonctionnement choisi.

Pour définir le partage de I'écran :

@ » Appuyer sur la touche de commutation de |'écran :
la barre des softkeys affiche alors les différents
types de partages d'écran possibles
Informations complémentaires: Modes de
fonctionnement, page 77

PROGRAMNE » Utiliser les softkeys pour choisir le partage d'écran

T

GRAPHISME de votre choix

Panneau de commande

La TNC 620 est fournie avec un panneau de commande intégré.
Sinon, la TNC 620 existe aussi avec écran séparé et panneau de
commande avec clavier alphabétique.

1 Clavier alphabétique permettant de saisir du texte, des noms de
fichiers et de programmer en DIN/ISO
2 B Gestionnaire de fichiers

® Calculatrice

® Fonction MOD

® Fonction HELP

Modes Programmation

Modes Machine

Ouverture des dialogues de programmation
Touches de navigation et instruction de saut GOTO
Saisie de valeurs et sélection d'axe

Pavé tactile

© 0 N O 1 W

Boutons de la souris

10 Panneau de commande de la machine
Pour plus d'informations : consulter le manuel de la machine

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

n'utilisent pas le panneau de commande standard
3B HEIDENHAIN. Consultez le manuel de votre
machine !

Les touches telles que MARCHE CN ou ARRET CN
sont décrites dans le manuel de la machine.

? Un certain nombre de constructeurs de machine
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2.3

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)

@Moue Manuel
) Mode Manvel
Affichage do position HODE: NOW
+95.000
+10.000
& | +0.000
+0.000
= stoo%
@0 T2 ®w @ %l'
s 2000 F_onm/m: on
ouz 100x  Jusis
F100%
0% X[Nm] P1 -T1
0% Y[Nm] 07:03 °T§
FONGTIONS | TABLEAU a0 por || TABLEAU
M s F PALPAGE || PRESET @ DIOUTILS
i kS o Teu

Softkey Fenétre
Positions
POSITION
PoSTTION A gauche : positions. A droite : affichage d'état.
IN;DS
CINENAT - A gauche : positions. A droite : objets de
PUSI+TIGN collision.

Positionnement avec introduction manuelle

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

Softkeys de partage d'écran

Softkey Fenétre
Programme
PROGRAMME
PROGRAMME A gauche : programme. A droite : affichage
IN;OS d'état.
CINENAT . A gauche : programme. A droite : objets de
POSI+TION collision.
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Introduction
2.3 Modes de fonctionnement

Programmation

Vous utilisez ce mode de fonctionnement pour créer vos
programme d'usinage. La fonction de programmation flexible de

QPxogxamatmn

+) Programmation

TNG: \nc_prog\EX4.h

contours, les différents cycles et les fonctions des parametres Q A
vous apportent une assistance a tout moment et sont d'une aide FE oS |
précieuse lors de la programmation. Au choix, le graphique de ;o 1
programmation affiche les trajectoires d'outil programmeées. § b lor xeo v e o ‘;

10 FCT DR- COX-75 COY-12
11 FCT DR+ R70
12 FCT DR- COX+12 COY+50

Softkeys de partage de I'écran BES M v e v [

15 FSELECT2

Softkey Fenétre RN B
Programme iy . .

PROGRAMME 24:1. 2X:18:89 B AR P [T A ARG - RMARMAN -1 MRS @

i ._L. 1 ' \‘ RECHERCHE START Ps =i

PROGRAMME A gauche : le programme ; a droite :

S I'articulation du programme

PROSRAMME A gauche : le programme ; a droite : le

e graphigue de programmation

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.

est de programme

La simulation est assistée graphiguement dans plusieurs vues e «.: R | [—
(option 20) b o e [ psssiiices

11 CYCL DEF 4.5 Ye0
12 OYGL DEF 4.6 F8BO DR- RAYOND

18 L 242 RO FHAX M99
SOftkeyS de pal"tage dlécran 14 CYCL DEF 5.0 POCHE CIRCULAIRE

15 GYGL DEF 5.1 DISTZ

16 €YCL DEF 5.2 PROF-10 | !
17 CYCL DEF 5.3 PASsET0 F333 I

~ 18 GYGL DEF 5.4 RAYONTS
Softkey Fenetre 19 CYCL DEF 5.5 F@o DR-
20 L 28 RO FMAX N33

21 L 2+2 RO FMAX
22 CYCL DEF 3.0 RAINURAGE

Programme Ran Al
HEHE Ealoto b eial s A ) T N T
CE M | x| P i W
5' | 1 (@) |! ‘_ o
PROGRANME A gauche : programme. A droite : affichage
IN;OS d'état.
PROGRANME a gauche : programme, a droite : graphique
GRAPHISME (option 20)
Graphique
GRAPHISME i
(option 20)
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2.3

Modes de fonctionnement

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
ou prévue du programme. Aprés une interruption, vous pouvez
relancer I'exécution du programme.

En mode Execution PGM pas-a-pas, vous lancez |'exécution de
chaque séquence une a une avec la touche START CN. Dans les
cycles de motifs de points avec CYCL CALL PAT, la commande
s'arréte aprés chaque point.

Softkeys de partage de I'écran

Softkey

PROGRAMME

Fenétre

Programme

PROGRAMME
+
INFOS

A gauche : programme. A droite : affichage
d'état.

PROGRAMME
+
GRAPHISME

a gauche : programme, a droite : graphique
(option 20)

GRAPHISME

Graphique
(option 20)

CINEMAT .
+
POSITION

A gauche : programme. A droite : objets de
collision.

CINEMATIQ.

Corps de collision

Softkeys de partage de I'écran pour les tableaux de palettes
(option 22 Pallet management)

Softkey Fenétre
Tableau de palettes
PALETTE
PROGRANME A gauche : le programme ; a droite : le tableau
PnL;TTE de palettes

PALETTE
+
INFOS

A gauche : le tableau de palettes, a droite :
I'affichage d'état

PALETTE
+
GRAPHISME

A gauche : le tableau de palettes ; a droite : le
graphique
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£0g\PGH\ 113. 1

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 4 Z $2000

5 CYCL DEF 4.0 FRAISAGE POCHES
7 GYL DEF 4.1 DIST2

& CYCL DEF 4.2 PROF-10

s CYCL DEF 4.3 PASSE10 F233

10 CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 Y+90

12 GYOL DEF 4.6 F888 DR- RAYONS

+0.000
+0.000
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Introduction
2.4 Afficher I'état

2.4 Afficher I'état

Affichage d'état général

L'affichage général d'état dans la partie inférieure de I'écran vous Boceuiion rou on corim D
informe de |Iétat aCtuel de la maChine' mm:c:\m::m :""“““ | somaze |m-|m|‘m1~ os [Too | v s | aena| ) - ;,
|l apparait automatiquement dans les modes de fonctionnement T — 2 |
suivants : it ;
" Exécution de programme pas a pas . .
® Exécution de programme en continu e
® Positionnement par saisie manuelle e
o] [x © +10-200]: | +0.000 e
Si vous avez choisi le partage d'écran GRAPHISME, sos.000 Bl _+0.000 S
I'affichage d'état n'apparait pas. (T e —T 2y
swros vue || aneos aros | lwros erar H <= H -
ewscieie | rostion | ourit | eomen. | P 0 | = =

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  Signification

EFF Affichage de positions : coordonnées effectives,
coordonnées nominales ou coordonnées du
chemin restant

E Axes machine ; la TNC affiche les axes auxiliaires

en caractéeres minuscules. L'ordre et le nombre
d'axes affichés sont définis par le constructeur
de votre machine. Consultez le manuel de votre
machine

Numeéro du point d'origine courant du tableau
Preset. Si le point d'origine a été initialisé
manuellement, la TNC ajoute le texte MAN
derriere le symbole

@

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

Les axes sont déplacés en tenant compte de la
rotation de base

Les axes sont déplacés en tenant compte de la
rotation de base 3D

Les axes sont déplacés dans un plan d'usinage
incliné

B R © |+

e La fonction M128 ou FUNCTION TCPM est active.
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Symbole  Signification

|E‘ Aucun programme actif
Tzl Programme lancé

Tf’_l Programme arrété

o

Le programme a €té interrompu
Informations complémentaires: Interrompre
I'usinage, page 581

Programme est interrompu

X

ACC La fonction Réduction active des vibrations ACC
est active (option 145).

CTC La fonction CTC est active (option 141).
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2.4 Afficher I'état

Informations d'état supplémentaires

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

Activer un affichage d'état supplémentaire

m » Appeler la barre de softkeys pour le partage
d'écran
PROGRANME » Sélectionner la représentation de |'écran avec
mros I'affichage d'état supplémentaire : la TNC affiche le
formulaire d'état RESUME dans la moitié droite de
I'écran.

Sélectionner des affichages d'état supplémentaires

@ » Commuter la barre de softkeys jusqu'a ce que les
softkeys d'ETAT apparaissent.

- » 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 qui sont directement
sélectionnables via les softkeys ou les softkeys de commutation
sont décrits ci-apres.

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

<3 activer |'option de logiciel correspondante sur votre
TNC.
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Résumé

La TNC affiche le formulaire d'état Résumé aprés avoir été
mise sous tension si vous avez opté pour le partage d'écran
PROGRAMME + INFOS (ou POSITION + INFOS). Le formulaire
"Sommaire" récapitule les principales informations d'état qui
sont également disponibles dans les formulaires détaillés

correspondants.

Softkey

INFOS VUE
ENSEMBLE

Signification
Affichage de position

Afficher I'état

2.4

aExecutlon PGM en continu
3 execution PGM en continu

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1.H

> STATL B
[0 _BEGIN PG STATI Ma
SEL TABLE "TNG:\table\zeroshift.g"

CYCL DEF 32.0 TOLERANCE
CYCL DEF 32.1 T0.05
CALL LBL 99

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

7 CYCL DEF 17.0 TARAUDAGE RIGIDE
s cYCL DEF 17.1 DIST2
S CYCL DEF 17.2 PROF-1
10 CYCL DEF 17.3 PAS+1
1100 X+22.5 Y+35.75

on Xl P11

o8 Vil 0533

oL-Pou

+40.0000

oLTAB +0.0000 on

+0.0000 on-pen

(c]

Informations sur I'outil

Fonctions M actives

+0.000

~10.200] |
+95.000
+10.000

[Mode: NOM. @0
omminin ove_toox

+0.000

T2 B's 2000

Ms/s

INFOS VUE INFOS |

ENSEMBLE || POSITION ||  OUTIL

e INFOS.

COORDON..

Transformations de coordonnées actives

Sous-programme actif

Répétition de parties de programmes active

Programme appelé avec PGM CALL

Temps d'usinage actuel

Nom du programme principal actif

Informations générales sur le programme (onglet PGM)

Softkey

Sélection
directe
impossible

Signification

Nom du programme principal actif

Centre de cercle CC (pble)

Compteur de temporisation

Temps d'usinage lorsque le programme a été
complétement simulé dans le mode Test de
programme.

Temps d'usinage actuel en %

Heure actuelle
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Programmes appelés

ETAT
PARAM. O

—
aExecutlcn PGM en continu
3 Execution PGM en continu

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1. H
> STAT H

0 _BEGIN PG STATI Wi

SEL TABLE "TNG:\table\zeroshift.a"

CYCL DEF 32.0 TOLERANCE
CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

LBL 99

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S
sTAY

CYCL DEF 17.0 TARAUDAGE RIGIDE
CYCL DEF 17.1 DIST2

S CYCL DEF 17.2 PROF-1

10 CYOL DEF 17.3 PAS+1

1100 X+22.5 Y+35.75

o Xl P17

o8 Vil 0533

s | 8L [ove [u] os oo [T Taaws | arara|

[&5] vice00

2 U200
[ +95.000 [l
M +10.000

Mode: NOM. @0
oeminin

+0.000
+0.000

T2
M s/e

INFOS VUE mwros || awros ZNEOS,

i | I
ENSEWBLE || POSITION |  OUTIL

ETAT
PARAM. O
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Répétition de partie de programme/Sous-programmes
(onglet LBL)

Softley Slgnification B B

Sélection Répétitions de partie de programme actives . T

directe avec numéro de séquence, numéro de label et s e e

impossible nombre de répétitions programmeées/restant a 1 q
exécuter e

TNG: \nc_prog\PGI\STAT1. H C

CYCL DEF 17.0 TARAUDAGE RIGIDE e
S e Ty

Les sous-programmes actifs, avec le numéro e el d |‘ ‘
de séquence auquel le sous-programme a été o

appelé, et le numéro de Label appelé. B T i0.200] | +0.000 -
- ) +95.000 +0.000
= +10.000 &
(Mode: NOW ®o0 T B's 2000 ) o
 Gomumn lovr_100% Wi ) - 9
ros v | mwros || awos || WS eTAT <= =
eistieie | rostriow | ot | commpe. | M 0 = =

Informations relatives aux cycles standards (onglet CYC)

Softkey Signification B recution ro en contins

TNC: \nc_prog\PGM\STAT1.H
> sTAT .0

Sélection Cycle d'usinage actif
directe
impossible

]
SEL TABLE "TNC:\table\zeroshift.d
CYCL DEF 32.0 TOLERANCE

CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

LBL 98

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S
STAY

CYCL DEF 17.0 TARAUDAGE RIGIDE
CYCL DEF 17.1 DIST2

CYCL DEF 17.2 PROF-1

Valeurs actives du cycle 32 Tolérance

lo oYGL beF 17. phSer
1o weans vess s ‘

st00% @‘

| +
0,000 on
( |k _ +95.000 ~ +0.000
. =y
o @ rz B2 ) || o~

o 1o0x____ Jsis = °
wros we | mwros || awros | T eTaT - =5
evseusLe | postrion | oura coonoon. || PARAM. 0 = =l
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Fonctions auxiliaires M actives (onglet M)
Softkey

Sélection
directe
impossible

Signification
Liste des fonctions M actives normalisées

Liste des fonctions M actives personnalisées
au constructeur de votre machine

Positions et coordonnées (onglet POS)
Softkey

oS Type d'affichage de positions, p. ex. Position
effective

Signification

POSITION

Angle pour le plan d'usinage incliné

Angle de la rotation de base

Cinématigue active
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Afficher

l'éetat 2.4

_ i

Execution PGM en continu
) Execution PGM en continu
TNG |Pou|LeL |ove u|pos |TooL | T | TRaNs |aPaRa|
. %
. v o
2 oYL DEF 32.0 TOLERANCE
3 cvoL DeF 2.1 To.0s s
4 CALL LaL 99
5 -
& PLANE EULER EULPRS0 EULNUO EULROT2S
T
7 CYCL DEF 17.0 TARAUDAGE RIGIDE w s
o ovoL DeF 17.1 DIsT2
5 oYCL DEF 17.2 PROF-1 = 2
10 CYCL DEF 17.3 PASS1
1160 xe22.5 ¥+35.75 5
o xtm o1 13
o v 08.22 = %
(2 [« = +i0.200] +0.000
[ e oFE  on
= | +95.000 +0.000
= +10.000 & MW
[Mode: NoM. @0 T2 B s 2000 ) oN
omm/min lovz_100% M sis ) o
e | awros | PSS et eTaT - =
ENSEMBLE | POSITION | OUTIL | coomoon. | PARAM. Q = =

 08:33

able\zeroshift.d
CYCL DEF 32.0 TOLERANCE

CYCL DEF 32.1 T0.05 p— s

CALL LBL 99

LBL 98 5 +0.00000 i
PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S o 000000

STAY [ i

CYCL DEF 17.0 TARAUDAGE RIGIDE
CYCL DEF 17.1 DIST2
CYCL DEF 17.2 PROF-1
10 CYCL DEF 17.3 PASt1
110C X+22.5 Y+35.75

[x = +10.200]s | +0.000
+95.000 +0.000
+10.000
&0 Tz Bs 2000 )
— lovr 1008 wsis )
e ‘I I S ) ETAT - =
enseuste || posTTION ourtL coonoon. || PARAM. @ =l =
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2.4 Afficher I'état

Informations sur les outils (onglet TOOL)

Softkey

INFOS
oUTIL

Signification
Affichage de I'outil actif :

m Affichage T : numéro ou nom d'outil

m  Affichage RT : numéro et nom d'un outil
jumeau

Axe d'outil

Longueur et rayon d'outil

Surépaisseurs (valeurs Delta) issues du tableau
d'outils (TAB) et de TOOL CALL (PGM)

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)

o

-

Softkey

Sélection
directe
impossible

La TNC n'affiche I'onglet TT que si cette fonction est
active sur votre machine.

Signification

Numéro de |'outil a étalonner

aExecutlun PGM en continu

B soszamation

TNG: \nc_prog\PGI\STAT1. H
> STATL B

IR
SEL TABLE "TNC:\table\zeroshift.d"
CYCL DEF 32.0 TOLERANCE

CYCL DEF 32.1 T0.05

6 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

CYCL DEF 17.0 TARAUDAGE RIGIDE
CYCL DEF 17.1 DIST2
S CYCL DEF 17.2 PROF-1
10 GYOL DEF 17.3 PAS®1
1100 X+22.5 Y+35.75

o8 X0l P17

| Execution PGM en continu ok
TNG: \nc_prog\PGINSTAT 1. H omasize|ou[ LaL [o¥ [u[F0S 100 [T TANE aeARA|
> STATI H o ERE T “ g
b1 pou sTAT r E i
1 SEL TABLE "TNG:\table\zeroshift.d® =
2 GYGL DEF 32.0 TOLERANCE ‘
5 CYeL DEF 32.1 T0.05 s
4 caLL LaL 99
5 ore
5 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S i
- |
7 CYCL DEF 17.0 TARAUDAGE RIGIDE | corme  rmer ek
5 CYCL DEF 17.1 DIST2 R 4
o CYCL DEF 17.2 PROF-1 <
10 CYGL DEF 17.3 PAS1
1100 Xe22.5 Y+35.75
o xim 1T
o i 0533 s100%
z %’
a [x T +10-200]6 | +0.000 -mé o
+95.000 +0.000
+10.000 & MW
Mode: NOM. @0 T2 s 2000 oN
ot ovx 100% Msse o
1INFOS VUE 1mFos 1mFos ENEoS (sl ‘ <= -
ConveRs
ENSEMBLE | POSITION |  OUTIL T OORION PARAM. Q = =
aExecuuon PGM en continu ngrm;ﬁ:on
1 Execution PGM en continu — sk

[l est indiqué si c'est le rayon ou la longueur de
I'outil qu'il faut étalonner.

B ]
[x T +10.200]s | +0.000 o
+95.000 +0.000
+10.000 & W
oae: o @ ) s 2000 ™

 @ommin oviiox  Jwsie - ®
1nros v | nros 1nros INFOS Erar <= =

R B B e e =

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

86

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

Afficher I'état

2.4

Softkey Signification R o ol
|
oS Nom du tableau de points zéro actif e — T ™ ‘
CONVERS . a . 000 |2
COORDON. L e e | =
e A | B
Numeéro de point zéro actif (#), commentaire phr s enssioenc st oores =
issu de la ligne active du numéro de point zéro HaRTmiTn L
actif (DOC) du cycle 7 e Se l\ |
Dé_calage du point zéro ac_tif (cycle 7)_; _Ia TNC - mom —— &8
affiche un décalage de point zéro actif jusqu'a sos.000 Bl «0.000
110, & W
8 axes. e T <
Axes miroirs (cycle 8) e R =
Rotation de base courante
Angle de rotation actif (cycle 10)
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
Pour plus d'informations : consulter le manuel d'utilisation
"Programmation des cycles"
Afficher les parameétres Q (onglet QPARA)
Softkey Signification EJexecution PG en continu e T T
T Affichage des valeurs courantes du paramétre ETre— EE R ‘
PARAN. O Q défini [ e ===
_ T ==
Affichage des valeurs courantes du paramétre i s it e s m—
Q défini e —
o =
Appuyez sur IaA softkey _LI_STE D,E. RARAM. Q. La TNC o EETEDE — ;L
ouvre une fenétre auxiliaire. Définissez les numéros 05.000 Gl +0.000
de parameétres que vous souhaitez contréler pour T — —— 165 Y
chaque type de paramétres (Q, QL, QR, QS). Les o me [ | | | e ] H = H
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 paramétres 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 qui sont trés grandes
ou trés 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 10¢".
87
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Introduction
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 permettant de gérer l'interface utilisateur graphique. Le
gestionnaire de fenétres assure les fonctions suivantes :

m affichage de la barre des taches pour commuter entre les
différentes applications (interfaces utilisateur)

B gestion d'un bureau (desktop) supplémentaire sur lequel
peuvent fonctionner des applications propres au constructeur de
la machine

B commande du focus entre les applications du logiciel CN et les
applications du constructeur de la machine

B modification de la taille et de la position de la fenétre auxiliaire
(fenétre pop-up) Il est également possible de fermer, de
restaurer et de réduire la fenétre auxiliaire.

La TNC affiche une étoile en haut et a gauche de
E> 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.

88 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manuel utilisateur Programmation en Texte clair | 10/2015



Gestionnaire de fenétres 2.5

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 Espace de travail 1 : mode Machine actif
B Espace de travail 2 : mode Programmation actif

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

La barre des taches vous permet en outre de sélectionner d'autres
applications que vous avez lancées en parallele de la TNC. Elle vous
permet ainsi, par exemple, d'accéder a la visionneuse de 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 systéeme d'exploitation de la
TNC

® NC Control : pour démarrer et arréter le logiciel TNC. N'est
autorisé qu'a des fins de diagnostic.

B Web Browser : pour démarrer le navigateur Web

B 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
® Date/Time : réglage de la date et de I'heure

B Language : définition de la langue de dialogue du systeme
La TNC écrase cette configuration au démarrage avec la
langue définie au paramétre machine CfgDisplayLanguage (N
°101300)

B Network : parameétres réseau de la commande

B Screensaver : réglages de I'écran de veille

B SELinux : parametres du logiciel de sécurité pour systémes
d'exploitation basés sur Linux

® Shares : parameétres des lecteurs réseau externes

B VNC : configuration des logiciels externes qui ont accés a la

commande, p. ex. pour des travaux de maintenance (Virtual
Network Computing)

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

B Firewall : paramétres du pare-feu
Informations complémentaires: Pare-feu, page 618

® 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
Informations complémentaires: Gestionnaire de fichiers :
Principes de base, page 118
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'ﬁhnual op‘szation m Programming

THG: \nC_prog)\PGH\~ . H: ~ .1 OXF

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

0s:42

8ytos Status  Date 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|

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

| wmoon Last |
l== =1l rnes | END
& Mioudel | NG ComolPanat| 034225 @) [5]
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2.6 Remote Desktop Manager (option 133)

2.6 Remote Desktop Manager
(option 133)

Introduction

L'option Remote Desktop Manager vous permet d'afficher sur
I'écran de la TNC le contenu des calculateurs externes reliés par
Ethernet et de les commander depuis la TNC. Elle vous permet
également de lancer des programmeés ciblés sous HeROS ou
d'afficher les pages Web d'un serveur externe.

Les connexions suivantes sont possibles :

® Windows Terminal Server (RDP) : affiche le Bureau (Desktop)
d'un ordinateur Windows distant sur la commande.

B Windows Terminal Server (RemoteFX) : affiche le Bureau
(Desktop) d'un ordinateur Windows distant sur la commande.

® VNC : liaison a un ordinateur externe (p. ex. IPC HEIDENHAIN).
Affiche le Bureau (Desktop) d'un ordinateur Windows ou Unix
sur la commande.

® Switch-off/restart of a computer : usage strictement réservé
au personnel autorisé.

B World Wide Web : usage strictement réservé au personnel
autorise.

B SSH : usage strictement réservé au personnel autorisé.

B XDMCP : usage strictement réservé au personnel autorisé.

® User-defined connection : usage strictement réservé au
personnel autorisé.

HEIDENHAIN garantit le fonctionnement de

E> la connexion entre HeROS 5 et I'IlPC 6341. En
revanche, HEIDENHAIN ne garantit pas le bon
fonctionnement de toute autre combinaison/liaison a
des périphériques externes.
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Remote Desktop Manager (option 133)

Configurer une liaison - Windows Terminal Service

Configurer des ordinateurs distants

Pour établir une liaison & Windows Terminal Service,
il n'est pas nécessaire de recourir a un logiciel
supplémentaire pour I'ordinateur distant.

Configurez votre ordinateur distant comme suit, par exemple avec
un systeme d'exploitation Windows 7 :

» Apres avoir actionné le bouton Démarrer dans la barre des
taches de Windows, sélectionner I'élément de menu Panneau
de configuration

Sélectionner I'élément de menu Systéme
Sélectionner I'élément de menu Parameétres systéme avancés
Sélectionner I'onglet Utilisation a distance

v vywvyy

Dans la zone Assistance a distance, activer la fonction
Autoriser les connexions d'assistance a distance vers cet
ordinateur

» Dans la zone Bureau a distance, activer la fonction Autoriser
la connexion des ordinateurs exécutant n'importe quelle
version Bureau a distance

» Valider ces paramétrages avec le bouton OK
