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Les postes de programmation TNC 320, TNC 620
— programmer, archiver, former

Pourquoi un poste de programmation?
Bien entendu, vous pouvez parfaitement
rédiger vos programmes-piece avec la
TNC 320 ouTNC 620, au pied de la machine,
méme si celle-ci est en train d'usiner une
autre piece. Mais la charge de travail de la
machine ou les temps de rechange limités
ne permettent pas toujours de concentrer
la programmation sur place. Désormais, les
postes de programmation TNC 320 et
TNC 620 vous permettent de programmer
en Texte clair, tout comme sur votre ma-
chine, mais a I'abri du bruit de I'atelier.

Création des programmes

Créer, vérifier et optimiser sur le poste de
programmiation les programmes en dialogue
Texte clair HEIDENHAIN permet de réduire
les temps morts sur la machine. De plus,
VOUS Nn‘avez pas besoin de changer votre
maniére de penser car les fonctions des
touches sont inchangées. En effet, les
symboles des touches sur le pupitre du
poste de programmation sont identiques a
ceux de la commande sur la machine.

Veérification des programmes créés sur
un support externe

Bien entendu, vous pouvez aussi vérifier
les programmes qui ont été créés sur un
systeme CAO/CFAQ. Les diverses projec-
tions du graphisme de test vous aident a
détecter facilement les endommagements
du contour et les détails cachés, méme
dans le cas de programmes 3D complexes.

Archivage des programmes

La mémoire de la TNC 320 tout comme
celle de laTNC 620 a une capacité trés
largement suffisante. Mais il est toutefois
conseillé de sauvegarder les programmes
sur un systéme externe. Grace a leurs inter
faces V.24 et Ethernet, les commandes
HEIDENHAIN remplissent toutes les con-
ditions pour étre reliées a votre réseau ou
directement sur le poste de programmation.

Formation avec poste de programmation
Etant basés sur le méme logiciel que celui
de la commande numérique, les postes de , ,
programmation sont parfaitement adaptés ~ Poste de programmation avec pupitre TNC
a la formation de base et a la formation

continue. La programmation et le test des

programmes fonctionnent comme sur la

machine. La personne ainsi formée

acquiert une bonne assurance pour son

travail ultérieur sur la machine.




—\otre station de travalil

Le logiciel du poste de programmation
fonctionne sur un PC. L'écran du PC vous
affiche I'environnement d'utilisation TNC
comme sur la commande elle-méme avec
|'aide graphique habituelle. Pour utiliser le
poste de programmation, il existe plusieurs
possibilités, en fonction la version.

Poste de programmation avec pupitre TNC
Un pupitre TNCTE 520B est raccordé sur
le PC via I'interface USB. Vous pouvez ainsi
créer vos programmes comme vous en
avez |'habitude, sur un clavier disposant des
mémes touches de fonction que celles de
la commande installée sur la machine. Il dis-
pose en outre d'un clavier de PC permettant
d'introduire de maniére confortable les
noms de fichiers et commentaires. Des
overlays destinés a optimiser |'association
des softkeys ainsi des décharges de trac-
tion autocollantes pour le cable USB font
partie de la fourniture.

Poste de programmation avec clavier
virtuel

Vous pouvez aussi travailler sans le pupitre
TNC: Vous utilisez alors un clavier virtuel affi-
ché sur le PC avec le pupitre TNC et dispo-
sant des principales touches d'ouverture des
dialogues. Une clé électronique de protec-
tion du logiciel fait partie de la fourniture.

Poste de programmation en version démo
Il existe également une version démo du
poste de programmation permettant de le
tester (disponible gratuitement en la télé-
chargeant sous www.heidenhain.fr ou sur
CD). Elle contient toutes les fonctions de la
commande concernée et permet d'enregis-
trer de petits programmes. La version démo
est programmeée sur le clavier du PC et elle
comporte un tableau contenant I'affectation
aux touches de la commande numérique.

Conditions requises au niveau du
systéme

e PC standard équipé de Windows 2000
ou Windows XP

128 Mo de RAM min.

e Ecran XGA 15 pouces min.

350 Mo de mémoire disponible sur le
disque dur

Interface USB

Carte graphigue avec une résolution
minimum de 1024 x 768 pixels

(1280 x 1024 si I'on utilise le clavier virtuel)
et profondeur de couleur > 16 bits

Langues du dialogue

Vous pouvez installer le poste de program-
mation en plusieurs langues et changer de
langue pendant le travail. Les dialogues et
les softkeys ont alors affichés dans la langue
correspondante. Langues disponibles:

e Allemand

e Anglais

e Chinois (simplifié¢)

e Chinois (traditionnel)

e Danois

e Espagnol

Poste de programmation avec clavier virtuel

Finnois
Francais
Hongrois
[talien
Néerlandais
Polonais
Portugais

® Russe (cyrillique)
e Slovene

e Suédois

e Tcheque




— compatible avec la commande sur la machine

En modes de fonctionnement de program-
mation, vous disposez des mémes fonc-
tions que celles d'une TNC 320 ou d'une
TNC 620 installée sur la machine: Par con-
séquent, vous créez les programmes

e en dialogue conversationnel
HEIDENHAIN,

e avec le concours du graphisme lors de
I'introduction des données et de la véri-
fication du programme,

e avec toutes les autres fonctions large-
ment éprouvées de laTNC telles que la
programmation flexible des contours FK.

Vous travaillez avec le logiciel d'origine de

la commande — sans rencontrer le moindre

probléme de compatibilité. Les programmes
élaborés sur le poste de programmation
sont assurés de fonctionner sur votre ma-
chine équipée de la commande concernée.

Il faut toutefois que le logiciel du poste de

programmation ait été adapté a votre

machine.

Options de logiciel libres d'acces

Un avantage de taille: Toutes les options de
logiciel disponibles a titre onéreux sur la
commande (par exemple l'interpolation du
corps d'un cylindre) sont libres d'acces sur
le poste de programmation. Ceci permet
aux utilisateurs de tester largement toutes
les fonctions.

&
1
2
12
&
s
&

10
11
12

Position. par 5
Antrod. st Programmation

Distance d’approche?
BEGIN PEM EX11 KM
F=ANY COMMEN
BLK FORM @, x

1 Z X=135 ¥=48 Z-5
BLK FORM @.2 X430 Y+48 Z40
TOOL CALL 3 Z 51588 ‘

0 B8 PERCAGE
ozea=s DISTANCE D°APPROGHE
0Z81s-15  ;FROFONDELR
OZ@B:+158 ) AUANCE PLONGEE PROF.
0Z8Z=+6.1 ;FROFONDEUR DE PASSE
021@=+@  ;TEMPO. EN HAUT
02@Fa+@  JCOORD. SURFACE PIECE
0204-488  :SAUT DE BRIDE

oa=
CALL LEL Z

[: ki PEH
S Test de programme

113.H

| Ef e D | o |

RESET

s
START

Hode Hanuel

2
2
2
s
6
7
8

108
11
12
13
14

15
16

Programmation
|EX4.H

PEGEN PEM EXa HH
BLK FORM 2.1 Z X-18@ ¥-58 Z-5
BLK FORM 8.2 X458 Y4188 Z4

TOOL CALL 6 Z S5200@

FN @: 0S5 =+Z0@

FSTARTING ANGLE

L X+ Y-S0 FS00

APPR LCT X+@ ¥-32 RZ RL F300

L IX-75

FC DR- R28 COX-78 COV-12

FCT DR+ R7@

FCT DR- R28 CCX41Z CCVeSH
FSELECTZ

FLT AN+Z78

FCT X+@ ¥-32 DR- R32Z CCXeR COVHE
DEP LCT X+8 ¥-58 RZ FHAX
L v-5@

CYCL DEF 208 PERCAGE
0200=+2  :DISTANCE D’APPROCHE
0281=-28  :PROF
0286=+158 FAUANCE PLONGEE PROF.

RESET

s
START

Windows 2000, Windows XP sont des marques déposées par Microsoft Corporation

HEIDENHAIN

HEIDENHAIN FRANCE sarl
2 avenue de la Cristallerie
92310 Sevres, France

= 0141143000
0141143030

E-Mail: info@heidenhain.fr

www.heidenhain.fr

621791 -00-A- 03 - 2/2009 - PDF

Autres informations:
e Catalogue TNC 320
e Catalogue TNC 620



