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Avertissements

Suivant la configuration de la machine, certaines fonctions présentées dans ce
manuel pourront étre modifiées ou invalidées.

Ce logiciel et sa documentation sont référencés a ’Agence pour la Protection des

Programmes sous le numéro IDDN FR.001.040018.001.R.P.2005.000.30600

Date Auteur | Modifications

04/02/12 | LN Correction du schéma « fiche-outil »
28/03/12 | LN Nouvelle fiche outil

28/03/13 | LN Fichier-lot enrichi (format n°3)
13/11/16 | LN Nouveau type d'usinage (Notch)
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1 Présentation

Le logiciel de pilotage posséde deux fonctions principales:

» l'interface homme machine affiche I'état de la machine (position des axes, état
des actionneurs, programme en cours d'exécution...) et transmet a I'automate
les ordres de l'opérateur (mouvements manuels, exécution d'un

programme...)

* le post-processeur prépare un programme d'usinage a partir d'une description
de la piéce a réaliser et d'une bibliotheque d'outils, profils, et usinages.

Il pilote des centres d'usinage 4 axes LGF Phoenix ou Orion.

Les centres PHOENIX
sont des centres
monopostes. La broche
est portée par un chariot
3 axes XYZ, la piece est
fixée sur une table
pivotant autour d'un axe
A.

Les centres ORION sont
des centres mono ou
double-poste. La broche
est portée par un chariot
XYZA, la piéce est fixe.
La capacité des centres
Boxer est supérieure a
celle des centres Aster.
lls peuvent peuvent étre
équipé d'étaux double
pour usiner 2 piéces en
paralléle, ou d'étaux
larges pour usiner des
panneaux.

Sur les centres d'usinage PHOENIX de premiére génération pilotés par un PC DOS,
l'interface homme machine est assurée par un logiciel spécifique nommé

TECMOTO.
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2 Fenétre principale du logiciel de pilotage

2} BOXER ELCO 2.03H ftest) [ e5l| Title
Menu bar

Production  Maintenance

@D@Dﬁ u ﬂ q&%mToolbar

ine lPansluInad Instruction s Tab
@) § Open doors

[ DT‘# Open clamps

—

£ PHIYE!

Single station, stop #1 f
load piece GR34 QTY=2

Profile CH635X318, Length 3000
Clamps 228 1562 2746 6500 6700 6903

F += Close clamps

Close doors
| |
_’l Start cycle
AUTO xoonoo0 @ 2m0 Infobar

2.1 Barre de titre

La barre de titre indique le numéro de version du logiciel et son mode de
fonctionnement (indication 'test' signale une version de démo non connectable a la
machine)

2.2 Menu

Les fonctions du logiciel sont classées en deux menus « production » (voir §4) et
« maintenance » (voir §5).

L’accés au menu maintenance est protégé par un mot de passe, saisi dans la
fenétre « A Propos » (voir §6).

2.3 Boite a outils
Les boutons de la boite a outils donnent un accés direct aux principales fonctions du
logiciel. On y trouve, de haut en bas et de gauche a droite:

» Les feux vert et rouge pour lancer et arréter le cycle

* les boutons permettant de constituer la liste des piéces a usiner
» le compteur journalier de piéces et le potentiométre des avances
* le bouton de fermeture du logiciel

* le choix du mode de travail (manuel, automatique)

* l'accés aux paramétres machine, outils, profil, usinage...
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2.4 Onglets

Lors de I'utilisation de la machine, différentes informations sont disponibles. Elles

sont affichées dans 4 onglets:
* Machine = Interface Homme-Machine (IHM) en mode manuel
» Chargeur = liste des piéces a usiner
* Instructions = messages opérateur
* Fiche de fabrication = détail de la piéce sélectionnée sur le chargeur

2.5 Barre de message
En bas de I'écran, on trouve de gauche a droite:
* Message d'aide
» Compteur et chronomeétre
« Signe de vie (indicateur de communication avec l'automate)
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3 Interface Homme-Machine

L'onglet 'Machine' affiche I'état de la machine et permet de commander des
mouvements élémentaires en mode manuel.
Cet onglet est actif sur les machines équipés d'un automate ELCO. Il est caché sur

celle pilotées par un PC DOS (Aster de premiére génération)

‘[ 1200 —| 4
| 785.00 =|k|  0.00 B
000 [+ 000
i 0.00 —|4|  0.00 b

[Contiruous w|[_| Fast

[] safety

0.00 1[
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Tool magazin 610 o
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Cyde stat

W home switch

Diual eation eafety switch
ﬂ Cone presence sensor

Emeamecy slop

Release cone sansar

Contact fermeturs capot drot + bulée escamstable

Contact haut coffe aspiston
@ A on X dive

Cylinder on shutle

@ Aow opening A station
@ How cpening B station
Muti-spead spindle 1
Wutispesd spindle 2
Muiti-gpead spindle 3
Stard spndle
Close clampe on station A
Release toal n spinde
Lubificatien
Open magazine door
Consert amemernt machine fwhie bullar)
@ Wireak
Open clamp 27
Iwert spnde diracton
Open clamp #1

Sindia 17 @ Azm oY dive

Ref - " | 18 @ Aam on 2 drive
[ b &
0 & F| 0 15 @ Aamon W dive
= 20 @ Magazin door close
Camps il

Cpen clamp #2
Open clamp #3
Open clamp #4
Open clamp #5
Reserve Open clamp 86

., 2 Rezarve Open tool magazne 610
@ in F2] Reserve

Open clomp #8

Le cadre « Axe » donne I'état de l'indicateur POM (une coche indique que la prise
d'origine a été effectuée), du potentiomeétre d'avance, et la position courante des 4
axes de la machine.

Le cadre « Mouvements manuels » permet de commander les axes:
oAutorise le réarmement aprés une perte de puissance;
@Lance un cycle de prise d'origine;

y

F A
“ ® Rameéne le chariot en position de parking;

Déplace I'axe d'un pas dans le sens négatif. La valeur du pas est choisie par le
sélecteur « mode » (illimité, pas de 10mm, 1mm, 1/10mm ou 1/100mm);

Déplace I'axe d'un pas dans le sens positif;

Déplace I'axe jusqu'a la position saisie;
La case « rapid » permet de sélectionner la vitesse (1m/min si non coché, 5m/min si
coché);
La case « secu » permet de piloter les sorties (si coché, un double clic sur la sortie
change son état);

Le cadre « broche » regroupe les fonctions liées a la broche et au magasin d'outils
Numéro de l'outil en broche

ALéche I'outil (cette fonction nécessite le mode « sécu »)
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@

<& Ouvre ou ferme le magasin

AN

< ® Dépose I'outil dans le magasin. Cette fonction n'est valide que si les POM ont
été faites.

&

Le cadre « Etaux » regroupe les fonctions liées au positionnement des étaux
Le tableau la position courante de chaque étau (mesurée de l'origine machine au
centre de I'étau), et la position demandée

Force le n° d'outil en broche

Envoi I'étau a la position demandée

®Lance un cycle de détection des étaux

Y
<& Quvre les étaux et valide les boutons-poussoir de fermeture

Le cadre entrées-sorties permet de visualiser I'état des entrées-sorties de

l'automate. Un rond vert @ indique que I'entrée ou la sortie est active. Un double-clic

inverse I'état de la sortie (cette fonction nécessite le mode « sécu »).

Le cadre « programme ISO » affiche le dernier programme transféré a I'automate.
La ligne sélectionnée est celle en cours d'exécution.
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4 Menu Production

) BOXER ELCO 203H (test) W
Production Maintenance Quit ?

| Mode ¥ | Z* POM: Home Position
% cyde-start # AUTO: Automatic production
ﬂ Manuals movements

¥ RAZ:Reset counters

‘1 Import a batch file
#% Edit a batch file

E Serial mode

Bar code mode

4.1 Mode

On sélectionne le mode de travail depuis le menu principal (menu production/mode)
ou en cliquant sur le bouton « mode » : dans ce cas, les différents modes possibles
sont proposeés successivement.

4.1.1 Mode POM

@ Le feu-vert (départ-cycle) lance un cycle de prise d'origine. Les 4 axes XYZ
et A rejoignent un contact électrique et le chariot U détecte la position des étaux.

A chaque démarrage du logiciel, une prise d'origine est nécessaire avant de lancer
un cycle automatique.

41.2 Mode RAZ

5 Le feu vert remet a zéro le compteur journalier.

Le mode RAZ n'est validé que si le compteur journalier est affiché (parameétre
machine n°207).

4.1.3 Mode MANU

N
“ Le feu vert active les commandes manuelles (onglet « machine »)

4.1.4 Mode AUTO
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ﬂLe feu vert lance le cycle de production. La machine va usiner les piéces
listées dans l'onglet « chargeur ».

4.2 Départ et arrét-cycle

Une fois le mode sélectionné, le feu vert lance le cycle et le feu rouge l'arréte.
Le fond du bouton indique I'état en cours :

uf Objets standards DN i’ Objets standards DV

Production fAainten:  Produckion Mainkenz

0y §E

lllustration 1: lllustration 2:
Logiciel en cycle Logiciel a l'arrét

4.3 Importe un fichier lot distant

Les fichier-lot décrivent les piéces a réaliser. lls sont écrits par un logiciel-métier en
amont du logiciel de pilotage. Les formats possibles sont décrits en annexe.

Lors de l'importation d'un fichier lot, le logiciel de pilotage effectue les opérations
suivantes
* lecture du fichier lot dans un dossier distant
» calcul des positions des opérations d'usinage si le fichier lot fait appel a des
piéces paramétrées
» calcul des positions d'étaux
« écriture du fichier lot détaillé dans un dossier local
» préparation d'une fiche de fabrication par piéce
« affichage de la liste d'opération ne pouvant pas étre réalisées (contraintes de
bridages non respectées)
» ajout des pieces du lot en fin de liste « chargeur » si le logiciel ne travaille pas
en mode code a barre

4.4 Edite un lot local
Cette fonction permet de créer ou modifier un lot dans le répertoire local de travail.
Le lot est affiché dans une table hiérarchique. Les boutons sous la table permettent

de la modifier. La piéce sélectionnée est représentée graphiquement au dessus de
la table.
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%

_

WDPROJETMSTER_BAExe\BAK\test2.LOT

(2062 ) [pessusr] _fecerz || 002 | S

=3 DP Profil R964E  Butée: G Laong: 500 10 003 Libellé: Montant pivat | Mantant pivat dauble;

v
E S BR Double-poste Butée N™1 Etau: 133 525 3437 38¥7  BATY EBEIE E -J
FR8.54F1 =11.5 Percage de traverse; J
FR&.5BF1 ®11.5 Pergage de raverse; J
FRE5CF] T
= oP FR8.50F1 =11.5 Percage de traverse; J
= 0P FR&.54F1 »E0 Pergage de raverse; J
= oP FRE.5BF1 ] Ferzage de riaverse; J
= op FR8.5CF1 =an Percage de traverse; J
3 oP FR8.50F1 =80 Pergage de raverse; ~
l+ EiéceJ |+ EridagaJ |l-_£ MUdifierJ Ix Supprimer] |_‘ﬂ MDnlerJ li} E’osleAIJ
[+ Lode hane] l+ Qpéralinn-J | [% EnpierJ li InverserDP] l§ Descendre-J | l{f} F’nsleB‘J i@ Ahandnr;] IJ . Validar‘]‘

4.4.1 DP =données piéce:

Profil: nom du profil dans laquelle la piéce est usinée.

Butée: coté en butée (G=gauche, D=droite, X=chargement double, une piéce en
butée a gauche, l'autre a droite)

Long: longueur de la piéce

ID: identifiant de la piéce, utilisé pour I'appeler en mode code-barres

Libellé: descriptif de la piéce (texte libre destiné a l'opérateur)

4.4.2 BR = bridage

Poste: mono ou double-poste. Le double poste n'est possible que sur les centres
Boxer, a condition que la longueur de la piece soit inférieure a la longueur du poste.
Il permet le chargement d'un poste pendant l'usinage sur le poste oppose.

Butée: numéro de la butée en appui

Etaux: position des étaux (mesure entre l'origine de la machine et le centre de I'étau)

4.4.3 OP = opération d'usinage:

Nom: nom de l'opération ou du groupe d'opérations

X: position longitudinale de l'opération (mesurée entre I'extrémité gauche de la piéce
et I'origine X de l'opération)

4.4.4 Hiérarchie:

Les bridages et les opérations sont rattachés a une piece.

Les opérations peuvent étre rattachées a un bridage ou directement a la piece. Ces

derniéres ne seront pas réalisées par la machine. Pour étre effectuer, une opération
d'usinage doit étre affectée a un bridage et respecter les conditions spécifiés dans la
déclaration de l'usinage (distance mini/maxi entre I'opération et les étaux).

L'ordre des bridages et des opérations sera respecté par le programme. Le logiciel tri
les opérations de fagon a minimiser le nombre de déplacements d'étaux, puis le
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nombre de changements d'outils. Les fleches permettent au programmateur de
modifier I'ordre de tri original.

L'état indique si une piece ou un usinage est réalisable (coche verte = OK, symbole
orange ou rouge = danger ou interdiction). S'il n'est pas réalisable, le commentaire
peut préciser pourquoi.

Exemple

Long; 1000

& oP A OEA KT 2 Oblomb 32 1 8; N
=3 BR Dofleposte  Butée N°1 Etaws 133 741 1025 3577 G477 EEIE 6755 6892 i

30 B GF3 =736.5 Barilet & gauche; Zone de bridage interdite;
0f BEF3 X8065 Bequille ; v 4
= op BAILOF1 %353 Baillonette; 4
=6 BR Morc-poste  Butée N1 Etauz 133 B47 1025 3354 4318 5100 5382 GEGS iV 4
= GAELF1 ®TIEE Gache électrique; iV 4

La piéce est réalisée dans un profil R974B de 1m en butée a gauche. La vue a été
tournée pour afficher les opérations effectuées sur la face arriére;

Les 2 oblongs jaunes 32x8 ne sont pas affectés a un bridage. lls ne seront pas
usings;

Les étaux se positionnent a 138, 741, 1025... pour le premier bridage;

Le barillet rouge ne peut pas étre usinég, car trop proche d'un étau;

La béquille et la baillonette vertes sont usinées;

Les étaux se positionnent a 138, 647, 1025... pour le second bridage;

La gache électrique verte est usinée.

4.4.5 Actions sur le fichier lot:

@ Ajoute une piece. On choisi le profil ou une piéce paramétrée dans une
table hiérarchique famille/profil/piece-paramétrées. On peut choisir un profil ou une
piece paramétrée Ensuite, on renseigne la longueur, on choisi la butée et les valeurs
des paramétres éventuels. Si I'on a choisi une pieéce paramétrée, les opérations

d'usinage sont positionnées automatiquement. Sinon, il faut les ajouter une a une.
\il'l' Eedebae] ajoute une pigce parmi celles en mémoire (sélection par l'dentifiant)

@ Ajoute un bridage. On sélectionne la butée et on positionne les étaux.
@ Ajoute une opération parmi celle déclarées pour le profil.
@ Modifie la ligne sélectionnée (piece, bridage ou opération)
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MI Copie la ligne sélectionnée. Une copie multiple est proposée si I'on
sélectionne une opération.

K Supprimer Supprime la ou les lignes sélectionnées

o=~ Inverser ':'P‘ Inverse la position des opérations sur la ligne sélectionnée. La position
inversée est égale a la longueur de la piéce moins la position originale. Par exemple,
sur une piece de 1m, OP AAA X200 devient OP AAA X800. Si I'on sélectionne une
piece (ligne DP), toutes les opérations de la piéce seront inversées.

ﬂl Avance la ligne sélectionnée. L'ordre des bridages et des opérations du

lot sera respecté par le programme. Les fleches permettent au programmateur de
modifier I'ordre de tri original.

M Recule la ligne sélectionnée.
> Calcul ,
M Calcule le bridage (Aster)

W Calcule le bridage sur le poste A (Boxer)

o F":'S‘EE‘ Calcule le bridage sur le poste B (Boxer)

b4 5imu|8| Lance la simulation du programme.

4.4.6 Actions sur la représentation graphique:

La piéce affichée est celle sur laquelle se trouve le curseur dans la table
hiérarchique

Si le curseur se trouve sur une ligne DP, toutes les opérations de la piéce sont
représentées. Les étaux ne sont pas représentés.

Si le curseur se trouve sur une ligne BR, les étaux et les opérations du bridage sont
représentés. Les opérations du bridage sont celles faites sans déplacer les étaux.
Dans la table hiérarchique, ce sont les lignes OP qui dépendent de la ligne BR.

Si le curseur se trouve sur une ligne OP, les étaux et les opérations de la passe sont
représentés. L'opération sélectionnée est affichée en surbrillance.

I
o

ez Vue de coté. Le profil est vue en bout.

Dezsus =y

|

Vue de dessus;

L
il
o}
i

Vue de face;

S

Vue en perspective;

Zoom avant; Chaque appui 'avance' I'image;

Zoom arriere; Chaque appui 'recule' I'image;

Zoom cadre; Le cadre est défini par sa diagonale avec la souris;

Translation; La translation est définie avec la souris;

F(& ke |y

Rotation; La rotation est définie avec la souris;

4.4.7 Validation ou abandon

& Valdar| \/alide la saisie. Le fichier lot affiché est enregistré. Si un lot de méme
nom existait, il sera écraseé.
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Q  sbandon|  Apandonne la saisie. Toutes les modifications effectuées seront

perdues.

4.5 Constitution de la liste de piéce a usiner

L'onglet « chargeur » montre la liste des piéces a usiner.

Lancement du cycle d‘usinage
Constitution de la liste des piéces a usiner
Liste des piéces a usiner

42 ASTER 0.98C [test)

Prodfction  Mantenance  Quittf 2

<8 4 1) ™
¥ YEI9E5 4
e —— _

Montant pivot |

C:\W.. Mest2.LOT 2 R964B mﬂﬁ 1200 005 1 Montant pivot |

C:\W._ Mest2LOT 3 R974A @:D:U 800 006 1 Essemble serrure et gache manuelle -1200 |

En mode « code a barres », on alimente la liste en scannant l'identifiant des piéces a
ajouter.
En mode « fichier », on alimente cette liste en ajoutant des lots de piéces a l'aide

des boutons (voir chapitre Importe un fichier lot distant) et ( voir
chapitre Edite un lot local).

Les fléeches ﬂ et U permettent de modifier l'ordre de la liste.

La poubelle supprime la ou les lignes sélectionnées.

Un double-clic sur une ligne du chargeur pose un point d'arrét (point rouge ® dans
la premiére colonne). Le cycle s'arrétera avant d'usiner la piéce.

4.5.1 Mode « série »
Le menu maintenance permet de sélectionner ou pas le mode « série ».
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En mode « série », le programme boucle sur les piéces du chargeur. Une fois
usinée, la piece en début de liste passe en fin.
En mode « diffus », les piéces usinées sont supprimées de la liste.

4.5.2 Mode « code a barres »

Le menu maintenance permet de sélectionner ou pas le mode «code a barres ».
En mode « code a barres », on alimente la liste en scannant l'identifiant des piéces a

ajouter.

En mode « fichier », on alimente cette liste en ajoutant des lots de piéces a l'aide

4.6 Exécution d'un programme
4.6.1 Fiche de fabrication
En cliquant sur une ligne de la liste des pieces a usiner, la liste des opérations

d'usinage de la piéce correspondante peut étre affichée dans l'onglet « fiche de

fabrication »

LA

PASSE N°1- BUTEE: 1 - ETAUX:

8X32F1
BAGF3
BEF3
COSEF1
FR8.5AF1
FR8.5BF1
FR8.5CF1
FR8.5DF1
PE3.7AF3
PE3.7BF3

Hi15
15
H15
415

IDENTIFIANT:
PROFIL:
LONGUEUR:
BUTEE:
DESCRIPTION:
OUTILS:

110
110
110
110

006
RO74A
800
1
005

Essemble serrure et gache manuelie -12UU |
N® Case Diam. Long.

2 2 8 89.8

4 4 3.7 85.6

139 - 455 - 825 - 3577 - 6477 - 6616 - 6755 - 6892

510 758 [#88.5
510 758 #88.5
510 [758.888.5
510 758.588.5
b79.1 B339
579.1 6339

Cette fiche est enregistrée au format PDF dans le répertoire temporaire.
On choisi d'afficher ou pas la fiche de fabrication a I'aide du paramétre machine

n°102.

4.6.2 Instructions-opérateur

En cours de cycle, lorsque I'opérateur a besoin d'intervenir pour charger ou
décharger une piece, des instructions spécifiques peuvent étre affichées dans
l'onglet « instruction ».
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On choisi d'afficher ou pas la gamme d'usinage a l'aide du paramétre machine
n°103.

o) § Open doors

0 O |=» Open clamps
_‘\ﬁJ

load piece GR34 QTY=2
Profile CH635X318, Length 3000

IR 4|— Close clamps
[————=

l Close doors

r’l Start cycle

4.6.3 Simulateur
Le programme peut étre simulé avant d'étre transféré a la commande numérique.

& Durée estimée = 01°46*

e | ‘ o2 | [pamemt] | snsz | [ 02 | < () (v (o] L] L2 L) (8] 9
B 600 GODZ-127.96 :Choix de la vue
B A0 INFOOPERATION 2: avance-normale

7000 GOOXE5 83711 21
7200 Moo101

720 Mt

7202 Mt

7203 Mt

7204 Myt

7400 GO1XEG8Y3T1 1 Z1¢

7 600 |G03 X674 ¥371.1 |66

7800 GOIKESEYITLI 166 On'gine-
8000 GO XEBIYIF11 214 2 !
8101 b machine

2002 Mvt
2003 Mvt
004 Myt
9200 GO1XE5.9Y371.1 216
8400 GO3REF.3w371.1 1961
8600 GO3X659%371.1 166
8800 GO1 6663711 218
5000 MO0 100 ||Ik

3001 hut )
9002 Mvt Programme
3003 hut simulé

9004 Myt

9200 GOOKEEEY3T11 21
9400 GOOY'3F11Z127.96
9401 Mwt

CRIR G Chonometre
9403 Mwt

9404 Mwt

9600 GOOZ-115.46
S AN GONERR 8

‘ 4 00:55 ® Abarcon|

On choisi de simuler ou pas le programme a l'aide du paramétre machine n°105.

4.6.4 Gamme d'usinage
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Le programme commentée (gamme d'usinage) peut étre affiché avant d'étre
transféré a la commande numérique. Les différents niveaux de détail permettent
d’obtenir plus ou moins de commentaires.

£ Programme ASTER ELCO x|

M

32 Réglage de la vitesze d'avance 5

33 TOOL;2:+:8:800

34 Paszage d'une OF & lautre

35 |Jzinage FRE.54F1

36 Approche =

37 IS0;G00XERS

38 Approche v

M [S0:G00%341.1

40 Approche £

14 1506002127 .96

42 Info zimulateur

43 OPERATION

44 INFO:OPERATIOMNT;; =
Miveau de détal————
| 0 1 7 T

On choisi d'afficher ou pas la gamme d'usinage a l'aide du paramétre machine
n°101.
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5 Menu Maintenance

Le menu Maintenance regroupe les fonctions de paramétrage du logiciel. Il est

accessible uniquement si le mode maintenance est actif (voir §6).

| 23 BOXER ELCO 203H (t=t) R

Production Maintenance Quit ?

Log file

Machine parameters » |

Lo

Tools parameters

Sections L4
Easic operations g
Custom parts

Export parameters

Import parameters

Tools r

Software setup k

¥ al
Spindle
Clamps

Shuttle

Worktable
Clamping of the piece
PLC
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5.1 Journal
Le logiciel mémorise certains événements. lIs sont classés par jour, heure et type :

Info : démarrage, arrét, sauvegarde et restauration des parametres...

(MAvertissement
£ Erreur

of 29/05/2006

Hapes, essage
10 |Lancement du logiciel C\Wdprojel\Milet_Pvc301G_2726\Exe\Milet_Pvc301G_2726.exe v1.05Z
[0} 16:43 15 Connexion CN1inhibée
@ 16.43 15 Connexion CN2inhibée
Date vd oK

Le journal liste ces événements. Il fournit une aide au dépannage en cas d’anomalie.
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5.2 Parameétres-machine

Le bouton permet d'accéder a la la liste des paramétres machines.
Celle ci apparait dans la fenétre ci-dessus.

& Paramétres machine ‘
il

Iume dleu i x R initialize
1442 M* de 'étau systématiquement utilizé avec la butée M4 4 -
Etaox I_-J) Modifier
Général = Expoit
1600 Mombre d'étaus 2
160 Pozitionnement automatique des étaus [0/7] 1 = Fermer
_ |Er'|h.5:-:e miti entre deux etaus
1609  Affiche une bride liée au profi 1
Bridage
1605 Digtance mini entre 'étau et le bout de la pigce a0
1E0B Distance maxi entie ['étau et le bout de la pigce 400
1607 Entraxe moyen entre deus étaus 1000
Chariot U
1610 Déplacement des étaus lorsque la table est inclinée [O=non, 1=oui] |0
1612 Accélération lors du déplacement des étaus [code ATA) 40
TE13 Multidivi de laxe U (MULTI) 188.49
1614 Multidivi de laxe U [DIV) 4000
1E15  |Dffzet de 'axe U -218.35
1616 décalage accrochage étau -46.6
1E17 “itesze de relevage des étaux [x 1000Hz] 18
1618 Vitesse de déplacement des étaux [x 1000Hz) 24
1619 Retour de la navette au park\n'g avant_de lancer les usi[ﬁages )
[0=non, mouvements simultanés, 1=oui, mouvements séquenciels)
Géométrie table
1621 Largewr des tables [+4] 100 Recherche par
1622 Longueur des tables Y] 680 Libels i
1623 Hauteur des tables [Z) 50 l:l
1624 Position centre tables / référence [+) 0 —
1E75 | Pocit tem bables 4 rdhd 1) 571 'IE!\;J

i

Chaque parameétre est défini par

Une catégorie et une sous-catégorie, utilisées pour classer les paramétres par
fonction.

Un numéro unique.

Un libellé.

Un type : booléen, entier, réel ou chaine.

Un intervalle et une valeur par défaut (pour les paramétres numériques).
Une valeur choisie par l'utilisateur.

Une description optionnelle, saisie par l'utilisateur. Cette description peut étre
utilisée pour préciser le libellé ou donner un historique des modifications.

Une image associée optionnelle. Celle-ci doit se trouver dans le répertoire des
dessins. Elle porte le nom « CMxxxx.JPG », xxxx étant le numéro du
parametre.
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La valeur du paramétre utilisée par le logiciel se trouve dans la colonne « Valeur ».
Si la valeur saisie est inférieure a la valeur mini ou supérieure a la valeur maxi, elle
est remplacée par la valeur par défaut.

Les valeurs mini, maxi et par défaut ne sont accessibles qu’en mode paramétrage

(voir §6).

Les champs catégories, sous-catégorie, numéro et libellé ne sont pas modifiables.

2K Réinitializer

|

Supprime le parameétre sélectionné. Celui-ci sera réinitialisé a sa
valeur par défaut au prochain démarrage du logiciel;

A Modifier

Accéde a la description (libellé personnalisable), aux valeurs mini,
maxi, et par-défaut;

b Export Exporte la table affichée dans un tableau Excel;

et Ferme la fenétre;

"ol

Développe les niveaux Catégorie/Sous-catégorie/Parametres. Un
double-clic sur une catégorie ou une sous-catégorie ne développe
que la ligne sélectionnée;

Recherche par
Libellé -

al

Recherche un paramétre par son numéro ou son libellé. Lorsque
plusieurs paramétres correspondent a la recherche, la touche [F3]
permet de pointer le suivant;
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5.2.1 Broche

La fiche « broche » regroupe les parameétres-machine liés a la broche.

& Fiche BROCHE

4&me are Broche sur pivot, table fixe - |
Position ' du nez de broche p
Paszition £ du nez de broche ”
Hauteur H de I'écrou 45,00

Diamétre D de ['&crou

Décalage £ outil/broche

Hauteur H du pivot de la broche
Hauteur H du renvoi d'angle
Longueur L du rervoi d'angle

Hauteur H de I'ecrou du renvoi d'angle

Diiarnétre [ de 'écrou du renvai d'angle

Vitezzes de rotation [rpm)

© sbandan| [of  vaide]

4eme axe: Pour usiner sur le coté d'un profil, on peut basculer la broche (cas du
centre Boxer = broche sur pivot, table fixe) ou la piéce (cas du centre Aster = broche
fixe, table sur pivot)

Position Y et Z du nez de broche: Tout
les axes étant a zéro, position du nez de
broche depuis I'origine machine. L'origine
machine est habituellement positionnée
sur l'origine des étaux standards.
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Hauteur H et diamétre D de I'écrou. L'écrou
est modélisé comme un cylindre (voir
schéma ci contre)

Décalage Z outil/broche. Lorsque I'écrou est
dans la broche, il n'est pas en appui sur le
nez de broche. Cette distance doit étre
indiquée pour pouvoir facilement mesurer
les outils sur le banc de montage,
indépendamment de la broche.

Vitesses de rotation. 8 vitesses sont
enregistrées dans le variateur. Chaque outil
est associé a une de ces vitesses

Hauteur H du pivot de la broche. Distance

entre le nez de broche et I'axe du pivot. Ce
parametre n'est actif que sur une machine

dont la broche s'incline.

Renvoi d'angle:

H est la distance entre I'axe de l'outil et le
nez de broche

L est la longueur du renvoi d'angle. |l est
centré par rapport a la broche.

H et R définissent I'écrou.
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5.2.2 Etaux

La fiche étau permet de définir les étaux utilisés.

Sur le centre Aster, un seul modéle d'étaux est géré.
Sur le centre Boxer, les étaux sont modulables. Le logiciel gére 3 variantes,
nommeées simple, double et large.

£ Fiche ETAUX

G — e e R L

L—Simple—...lm—we'-—] Large L
r Table horizontale Tab’ette
= 100,00 0.00
e 520,00 5710
i 5000 105,00
h fSI0 P 0

¥ 160,00 -40,00
3] 20,00 -40,00
rMors fike

® Awant ) Cenbe() Amigre !'

% 80,00 0,00 Ori fgine machine
” 20,00 260,00
z 135,00 14,00 .

rigine table

shorizontale

$0 son)igs oua)

Chaque modéle d'étau est composé d'une table horizontale, d'une tablette et d'un
mors fixe. La table horizontale est commune aux 3 variantes. Chaque élément est
modélisé par un parallélépipéde dont on défini les dimensions et la position du
centre.

Par convention, l'origine machine YZ est positionnée sur l'origine de I'étau standard
(Y = coté du mors fixe, Z = dessus tablette)
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5.2.3 Chariot U

La fiche « chariot U » regroupe les paramétres de réglage du chariot U de mise en
position des étaux.

# Chariot U =13

rDétection

Witezze [3-24) |

rAccrochage

Witesse [3-24)
Décalage -46 60 #

@ .ﬁ.nnuler‘ [i EIK_;

Le cadre « détection » permet de régler le cycle de relevage des positions d'étaux.
Plus la vitesse sera rapide, moins précise sera la détection. Le systéme mécanique
de prise des étaux autorise une erreur de quelques millimétres (rayon du cone de
centrage sur l'index de positionnement).

Le décalage est la distance en millimétre entre la valeur renvoyée par le systéme de
détection et la position réelle du centre de I'étau.

Le bouton (?) lance un cycle de relevage d'étau et permet d'ajuster ce décalage.

Le cadre « accrochage » permet de régler le cycle de déplacement des étaux.

Le décalage correspond a la distance entre le centre de I'étau et I'index de
positionnement.

Le bouton (?) lance un cycle de déplacement du 1er étau. Il permet de tester le cycle
et ajuster ce décalage.
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5.2.4 Table de travail

La fiche « table de travail » regroupe les paramétres-machine liés aux butées et aux
étaux

=1l
Butée n°2

“Butée n°1—Piéces maxi en double poste

B B N LU B B B R

\\\\\ Etaux en pos. de base
Courses des etaux §
N
. Zone centrale de securite
r Double-poste r Etaus r Butées
] E.rf-1c-nc--|:-c-ste . Mombre 8 Entraxe mini Mombre 4
) Daou e-poste simultang ] ';15 10| Gauche n ]
] i : 1 :
Longueur maxi d'une pigce chargée en mono-poste 7000 2 700000 Droite 8
‘: 2 2758 3300 1483
! " . 3 381980 Gauche 5
Longuewr maxi d'une pigce chargée en double-poste 3000 3 12 3437 2423 4 360000 Droke 4
. 4 543 3577 3354
Zone centrale de xécunité [pos. gauche) 3600 5 110 G477 430
Zone centrale de sécunité [poz. dioite] 3780 B 4046 B E16 5100
7 4182 £ 755 5oz
g 4318 £ 832 G G&G
a Course mini.J a Pos. de base‘
.@ Course maxi.J @ Entraxe miniJ @ AnnulerJ LJ 0K

Le cadre « double-poste » défini le mode de chargement des piéces.

En mono-poste, I'opérateur ne peut pas accéder a la table de chargement pendant
que la machine usine.

En double-poste, la table de chargement est divisée en deux zones, nommées poste
A et poste B. Pendant que la machine travaille dans une zone, I'opérateur peut
acceder a l'autre. Cela permet de charger et décharger en temps masqué.

Le double poste demande un équipement spécifique, disponible en option sur la
Boxer.

Pour générer un programme 'double poste’, il faut sélectionner I'option double-poste
et usiner une piéce de longueur inférieure au seuil paramétré.

Si l'une de ces conditions n'est pas respectée, le logiciel prépare un programme
'mono-poste’.

Le logiciel affecte le méme nombre d'étaux a chaque poste. Une machine double
poste doit donc avoir un nombre d'étaux pair.

Pour une question de sécurité, on peut réduire la course des étaux centraux lorsque

I'on travaille en double poste. Pour cela, on défini une zone centrale de sécurité
interdite aux étaux.
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En mono-poste, on peut usiner une piéce plus longue que la machine a condition de
disposer d'une butée a chaque extrémité de la table.
Si la piéce est plus longue que le seuil défini, elle est usinée en 2 passes.

[v] [1] [1] [T [1] [v] [] []

Le cadre « Etaux » défini le nombre et les courses des étaux.

On peut relever directement ces valeurs sur la machine (par apprentissage) a l'aide
des boutons [Courses mini], [Courses maxi], [Pos. de base] et [Entraxe mini].

Les courses et les positions sont mesurées entre 'origine machine X et le centre de
I'étau.

Le cadre « Butée » défini les positions et sens des butées

Par convention, le poste A est a gauche de la machine et le poste B a droite.

La butée 1 est la premiere a gauche de la machine (coté X mini)

La butée 2 est la derniere a droite de la machine (coté X maxi)

La butée 3 est la butée gauche du poste B

La butée 4 est la butée droite du poste A

Les positions sont mesurées entre I'origine machine X et la face utile de la butée.

Un étau est associé a chaque butée. |l sera systématiquement utilisé lorsque une
piéce sera en référence contre cette butée.
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5.2.5 Bridage de la piéce

La fiche « bridage » défini le maintien de la piéce.
On choisi le porte a faux maximal en bout de piéce, ainsi que I'entraxe « idéal »
entre les étaux.

Le logiciel déterminera le nombre d'étaux utilisé en fonction de cet entraxe, de la
longueur de la piece, et des contraintes liées aux usinages

# Fiche BRIDAGE DEK

NN\

Dist. mini

Dist. maxi

r Pozition des étaus sur la pidgce

Digtance mini entre le bout de la pigce et le centre de 'étau
Distance masi entre le bout de |a pigce et le centre de '&tau

Entrase moyen recherche
Cet entraxe détermine le nombre d'étaus utilisés pour brider |3 pigce en
fonction de sa longueur. La table ci-dessous détaille le nombre d'étaus
utilizés pour une pigce sur la butée M.

T o — - -
B00-935 1 1
9361293 1 2
1300-2233 o 3
2300-3233 3 4
3300-4254 4 4
42504299 4 5

z '@ Annuler‘ [J DK‘ I

L. Naert 13/11/2016 Page 27



5.2.6 Automate

La fenétre « automate ELCO » permet d'accéder aux paramétres internes de
l'automate.

& Automate ELCO

M* de werzion du programme automate |
T
0 Humero impulzi encoder # RE000. 00 =
1 [Junta per giro encoder # 19516
2 [luota maszima asse X 4070.00
3 [uota minima asse # 0.oo
4 Tolleranza di visualizzazione azze X 0o
] Welocika maszima asse X 1289.45
B Welocita di ricerca del FC di taratura = h0.00
v Welocits taratura 200
g Tempo di accelerazione azse = 12.00
9 Tempo di decelerazione asze = 12.00
10 0.50
11 0.00
12 Tempo di decelerazione forzata azse = 1.00
13 0.00
14 Frequenza maszima asse » F70000.00
15 [uota di taratura asze X -0.10
16 Welocita rapido per GO0 asse - 1300.00
17 Murnero impulz encoder 'y a000.00
10 Cliel e SR ey, 1000
lnﬂh Sauvegarder J |' ; %estaure] @ Enregiztre | b 4 Ferme l.

Son usage est réservée au constructeur.
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5.3 Parameétres-Outils

21
b

ﬁ‘
Le bouton permet d'accéder a la la liste des outils.
Celle ci apparait dans la table ci-dessus.

£ Table OUTIL

= . 4L Mouveau
.

1 1 Fraize de 10 10,00 0.00 12000 T :
2 2 Fraisede 8 8,00 000 BgE4 [ @ Copier
3 3 Faret de 10 10,00 0,00 13404 [ -
4 4 Foetd? 3,70 o R 5 (A X Suppimer |
5 5 IFoebeags 450 o000 13300 = I——
B g Fluoperzage de & 4,20 0,00 fegsm| [ -
7 7 [Fluopergage de 6 5,00 000 toe00 [ O Changer
g B Fluotaraudage M5 Iv [~ Y——
| 9 Foret 8.5 8,50 0,00 097 T
10 10 Fraize a 907 20,00 0,00 fBED [

[Nouveau] permet de créer un nouvel outil. Il ouvre une fiche de saisie vierge.
[Modifier] ouvre la fiche de I'outil sélectionné. Un double-clic sur la ligne a le méme
effet.

[Copier] permet de créer un nouvel outil a partir de I'outil sélectionné.

[Supprimer] supprime la ligne sélectionnée.

[Export] exporte la table affichée vers Excel

[Changer] remet a zéro le chronométre aprés un changement d'outil (fonction
optionnelle)

[Fermer] ferme la fenétre

Le N° de référence est un identifiant unique.

Ce numeéro est utilisé pour affecter un outil a chaque opération d'usinage.
Lorsque I'ordre d'usinage n'est pas imposé, les opérations sont triées par N° de
référence croissant.

La position est le numéro de case (position physique) de I'outil dans le magasin.
Plusieurs outils peuvent étre affectés la méme position, a condition qu'un seul soit
validé.

Le diamétre 1 est le diameétre utile de I'outil. Le diamétre 2 est utilisé en cas d'outil
étagé.

La longueur totale est mesurée entre la pointe de I'outil et la face de référence du
cone porte outil.
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Onglet « géométrie »

2 Fiche OUTIL {Copie)

N* référence Mom de loutil Fraise étagée 3410 | [ Irvalide

I* magasin
Giéométrie | CotévZ J DR J ; '5?85_'1815 @ @] @ @ B_']

Diamétre coupe 1
Hauteur coupe 1
Hauteur cone 1

Diamétre coupe 2 10,00
Hauteur coupe 2 20,00
Hautewr cone 2

Diamétre queus Lang.
Longueadr quetie 70,00 fﬂtﬂ’E
Hauteur cone que
Rallonge Man -

Longueur rallonge

FRenvoidangle  [Mon -

Longueur tatale 100,00

Lonaussr sortie 55,00

La lorigueur de sortie est
indicative

Elle dépend dela hauteur réelle
de l'&crou, qui peut warier d'un
ot & Fautre,

xx 2artizon l .-’-'mnulerJ LJ ok |,

L'outil est modélisée par 2 zones de coupe et une queue. Chaque zone est
constituée d'une partie conique et d'une partie cylindrique. On définie la partie
cylindrique par un diamétre et une longueur, et la partie conique par une hauteur.

Une fraise simple sera définie par un diameétre et une hauteur de coupe, un diamétre
de queue et une longueur totale.

Un foret étagé aura deux diamétres et deux hauteurs de coupe, deux hauteur de
cbne, un diamétre de queue et une longueur totale.

Si l'outil est monté dans une rallonge, on peut la déclarer. C'est facultatif, ce n'est
utilisé que pour la représentation graphique.
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Onglet « Vitesse »

Nréférence [ 6 Nomdeloul [fraise @12 | [ Invalide

N* magasin [ 8 Typedouil [Fraise cylindique -

ot | o [pin] | |z || xe) CEEEE
Wit. avance {mm./min)
Vit. plongée {mmf’min}lj
Sens rotation
Vit. rotation gr/min)

Taraudage

Ralentissement (ms)

Amét {ms)
Redémamage (ms)

Pas du taraud

Fuopergage

Tempo chauffe en ms

XX 26M0312013
16:13

Les vitesses d'avance et de plongée en mm/min sont utilisées par les assistants lors
de la création des opérations d'usinage.

Le sens de rotation normal est le sens horaire. Exceptionnellement, on peut monter
un outil dont le sens de rotation est inversé (sens trigpnométrique).

La vitesse de rotation est choisie parmi les vitesses pré-programmeées dans le
variateur.

Pour un taraud, on pourra ajuster les temporisations utilisées dans le cycle de
taraudage:

L'outil approche au dessus du trou, broche arrétée.

La broche est lancée a la vitesse programmée (sens horaire)

Elle plonge a la cote programmée. On arréte la broche N ms avant d'atteindre cette
cote.

Le cycle est arrété pendant J ms (J=400 par défaut), puis la broche est redémarré en
sens inverse. Aprés K ms, la broche remonte a la cote de dégagement puis est
arrétée.

Des valeurs de N=350ms, J=400ms et K=80ms donnent en général un résultat
correct. Ces valeurs pourront étre ajustées en fonction de l'inertie de la broche.
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Le pas du taraud est utilisé pour calculer une vitesse d'avance appropriée a la
vitesse de rotation.

Pour un outil de fluopergage, on pourra ajuster la temporisation de chauffe (moment
ou la pointe de l'outil appuie sur la cloison a percer, sans avancer)

Onglet « Autre... »

Nrsféence | 6 Nomdelout [fraise 812 | [ invaiide
N* magasin Ij Type dloutil |F|aise cylindrique - |

| Géométie | Viesses | Aute.. | otz || apxvz B

Lubrfication Puto.

® Circuit standard
() Circuit optionnel 1
O Circuit optionnel 2

Temps d'utilisation

o

Durée de vie (h) 0.0

=]

Cale étalon Y

[ om
Cale étalon Z

A Prictcent| | ) Suvent| | @ tser] [/ OK|

La lubrification peut étre déclenchée systématiquement pendant tout le cycle
d'usinage ou uniquement sur demande du programmeur.

Sur certaines machines, plusieurs circuits de lubrification sont installées. On associe
un circuit a chaque outil.

La cale étalon est utilisée pour tester une jauge. Le bouton [Test jauge] positionne
I'outil sur la cale. Si la jauge est correcte, la pointe doit se trouver exactement a la
cote programmeée.

Le bouton [charge outil] permet de prendre I'outil dans le magasin et le charger en
broche
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5.4 Parameétres-Profil

Un profil correspond a une section extrudée (alu, pvc) ou profilée (bois).
La liste des profils recense tous les profils déclarés par I'utilisateur.
Une fiche-profil détaille I'ensemble des paramétres liés au profil.

# Fiche PROFIL (Modif)

Mom R332 ? Libell& |Traverse coulizant | [ Irvealide

Gamme |(HOR - = ——

e fewvz] fna] I = 1 8 ) ) 8] 9
Y z

r Etaus et contrefames
Butée
CF ¥ z
Postes équipés Enveloppe Y

[] Profil mainteru par un montage
duginage fixé sur pluzieurs &taus

r Dngines oprérations

n[_om 2
v omg  z i Enveloppe
vy 10000 z3| 4950
— Origine étau = origine profil
Dim¥ Fas¥ (contre-forme = 0)

Dim'Y Pos

im 1E0,00] Pos 0,00
v R Etau double

XX AZI0N2012

e [{ F'réc:édent] iSuivant }J |® AnnulerJ |J DF:]

Le nom du profil est son identifiant. Associé a une longueur, il définit une piéce.

Le libellé est un texte libre utilisé pour décrire le profil.

La gamme est utilisée pour classer les profils par famille, par exemple « ouvrant
frappe », « dormant frappe », « coulissant »...

La coche « invalide » permet d'inhiber un profil. Les piéces dont le profil est invalidé
ne seront pas usinées par la machine. Cela permet d'interdire le passage d'un profil
en cours de paramétrage, par exemple.

L'enveloppe est la dimension hors-tout du profil exprimée en millimétres.
L’enveloppe Y correspond a la largeur hors tout du profil, 'enveloppe Z a la hauteur
hors tout.

La butée X est la distance permet de décaler un profil de la butée

La contre-forme permet de décaler I'origine du profil par rapport a I'origine des étaux
(voir exemple ci-dessous, paramétrage d'un couple de profil sur des étaux double).
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4 Fiche PROFIL (Modif)

Mam R1000120230 P Libelé [Traverse sup AV | [ Invalide

Gamme |[IWECO hd

=T

= EEEEEEESE

r Emveloppe
v z

r Etaus et contreformes

Butée ¥
i & Enveloppe Y
e £ Bride =
Postes équipés mors mob”.e

[ Profil maintenu par un montage:
dusinage fixé sur plusieurs &taus

r Ongines oprérations

CIEEC I
vi_om  z[ @0
i wm 7 2o

r Brde

Dim Z Pas 2
] Etau double

gz (4 ettt vt ] (@ oo [ 0K]

L'option « montage d'usinage » doit étre coché lorsque I'on place la piéce dans un
montage, lui méme fixé sur les étaux. Dans ce cas, les étaux sont positionnés a la
main par l'opérateur, ils ne sont pas déplacés par la navette.

Le montage doit étre congu pour éviter les collisions pendant les usinages.

Les approches et les dégagement sont gérés par le post-processeur. || dégage I'outil
en dehors de ce rectangle défini par la bride pour passer d'une opération a l'autre.

Les origines des opérations sont positionnés par le programmeur sur des points
carractéristiques du profil. Elles seront utilisées pour positionner les opérations
d'usinage. Il est commode de les placer sur le ou les points de départ de la cotation.

La bride représente en général le ou les mors mobiles.
Si I'on utilise un montage d'usinage, la bride est le rectangle dans lequel s'inscrit le
montage (voir option 'montage d'usinage' ci dessus).

La section du profil est affichée si un fichier au format DXF portant le nom du profil
est trouvé dans le répertoire des dessins défini dans le menu maintenance (voir
§3.3.1).

Les trois boutons ci dessous agissent sur le DXF.

@ Rotation de 90°
Symeétrie du dessin

Compression du dessin (réduit la taille du dessin pour accélérer 'affichage)
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5.4.1 Archivage de profils

La fonction « archivage de profils » sauvegarde puis supprime de la base de travail
les profils sélectionnés et leurs usinages.

5.4.2 Restauration de profils

La fonction « restauration de profils » permet de restaurer des paramétres
précédemment archivées.
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5.5 Parameétres-Usinage
5.5.1 Usinages de base

Les parametres d’usinage décrivent les cycles d’'usinage par opération et par profil.

£ Table USINAGE

4H
4H
3

Usinag ofi el g . valid 1 Mouveau
BADF3 RO8E2E Barillet & droite: 2 900 1 B
BAGF2 RO74C Barillst & gauche 2 0,0 1 T & Modfier
BAGF2 RS740 Barillet & gauche 2 0.0 1 I :@ B
BAGFS R9744 Barillet & gauche 2 -90,0 1 - -
BAGF3 RS74B Barillet & gauche 2 50,0 1 B x Supprirner
BAGF3 ROB624 Barillet & gauche 2 -90.0 2 r (2 Export
BAGF3 ROBEZB Barillet & gauche 2 -50.0 1 B \
BAILOF R974E Baillonette 2 0o 2 I | [ Fermer
BAILOF1 R975 Baillonette 2 0.0 3 B
BAILOF R9754 Baillonette 2 0.0 3 r
BAILOF1 RO 8626 baillonette 2 0.0 2 B
BEF2 R974C Bequille 2 90,0 1 r
BEF2 R974D Bequills 2 50.0 1 B
BEF3 R9744 Bequille 2 90,0 1 r
BEF3 R974E Bequillz 2 900 1 B
BEF3 ROBE24 Bequille 2 90,0 2 I
BEF3 RO8E2E Bequill 2 400 1 B
CHAF R9E4E Charriere 2 0.0 i r
CHAF R9E40 Charriers 2 0o 1] B
CHEF R9E4E Charriere 2 0.0 i] r
COROF3 R932 Usinage du coffre roulette 2 -50,0 2 B
COROUF ROEE24 Coffre roulette 2 0.0 1 I
COSEF Ra744 Coffre sermure 2 0.0 1] B
COSER R974C Coffre serure 2 0.0 i] -
COSEF R975 Coffre sermure 2 0.0 3 B
COSEF 9754 Coffre serure 2 0.0 3 r
COSEF1 RO 8624 Caffre semure 2 0o 1 B
DixF a0+80 3 0.0 1] r b4

e Usinage : nom de l'opération d’usinage.

¢ Profil : nom du profil associé a l'usinage.

e Description : libellé de l'usinage.

e Téte/Outil : numéro de I'outil qui sera utilisé pour réaliser I'usinage.

¢ Angle: Inclinaison de la téte ou de la table (+90°=face avant, 0°=dessus,

-90°=face arriere)

e Priorité: Numéro de priorité de l'usinage, utilisé pour définir I'ordre d'exécution
des opérations de chaque piece

¢ Invalidation : si cette option est cochée, 'usinage sera ignoré.

La liste des usinages recense tous les usinages déclarés par l'utilisateur. La fenétre
ci-dessus permet de créer, modifier, copier ou supprimer un usinage de la liste
existante. Pour modifier les paramétres d’'un usinage il suffit de double-cliquer sur
'usinage voulu, ou sélectionner la ligne dans la table puis cliquer sur modifier.
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Parameétres généraux :

Usinage : nom de 'opération d'usinage.

Description : libellé de l'usinage.

Invalidation : si cette option est cochée, I'usinage sera ignore.

Profil : nom du profil associé a I'usinage.

Origine: le « point zéro » de l'opération est défini a partir d'un décalage sur Y et

Z a partir d'une des 3 origines opération du profil. En général, on place cette

origine au centre de 'opération, sur la paroi usinée du profil.

e Téte/Outil : numéro de l'outil qui sera utilisé pour réaliser 'usinage.

¢ Inclinaison/Angle: Inclinaison de la téte ou de la table (+90°=face avant,
0°=dessus, -90°=face arriére)

e Approche: position d'approche de la pointe de l'outil, depuis I'origine. Le repére
est orienté par la broche. L'axe Z est paralléle a l'outil. On peut saisir des cotes
(Z=5 par exemple), ou des formules qui font appel a des variables (Y=16-R, R
étant le rayon de l'outil).

e Priorité: Numéro de priorité de l'usinage, utilisé pour définir I'ordre d'exécution

des opérations de chaque piéce. Les opérations sont triées par N° de passe

(=position des étaux), N° de priorité, N° d'outil, Position X, Inclinaison, Nom

d'opération.

Onglet Assistant :

Les assistants facilitent la programmation des opérations courantes: pergages,
fraisages circulaires, fraisages rectangulaires, gravure de texte...

£ Fiche USINAGE (Modif)

Uzinage Description |Dbl0mb 3Zxd | [ Itwalide
Frafil Ogne  [1 |y [ 7280z [ 200 |[ . ] Dossusier]| | Facer ] LRz l‘:}] Eﬁﬂ @] @ @] @
Ol Fraize de 8 Origine [repere profil] i Z i
Incl. & Apprache % [0 | v [60R |z [ | .

Priarité Ijl Fréparation | |

Assistant | Conversationnel|  Etaus |

Type dusinage Rectangle -

Hauteur [H] 32
Flayan [F)
Frofondeur F1 5

Frofondeur P2
Frofondeur F3
Frofondeur P4
Frofondeur P3
Travail op.=1, av =2 1

Diégagement

Inclinaizon (1] -

Dessin du type d'uzinage

%o \/\ J Générer conversationne
< ) 3

Sl ‘ 4 Précédent] | b SuivantJ |® AnnulerJ [J DK]V
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Pour utiliser un assistant,
* renseigner les paramétres généraux (profil, origine, n° d'outil, inclinaison),
» choisir le type d'usinage (cercle, rectangle...)
* renseigner les paramétres dimensionnels (diamétre, profondeurs...)
» cliquer sur le bouton [générer conversationnel]

La position d'approche et le détail de la trajectoire (onglet « conversationnel ») sont
alors calculés.

Onglet conversationnel:

La trajectoire de la pointe de l'outil lors de I'usinage est décrite pas a pas dans la
table « mouvement »

2 Fiche USINAGE (Modif)

Ushage  |BX32BF1 Description  [Oblomb 32 % 8 | [] Invalide

Frafil Oigne [t | v [ 7280z [ 200 |[ . ] Desaus | [ Favesz ] Eope @ @ @ @ @] E’I
Ol Fraize de 8 Origine [repere profil] i Z o
Incl. & Approche % [0 | v [60R |z 5 | il
Pricrité ljl Fréparatior | |

Converzationnel |

“Wariable utile: B: Rayon autil +

xx 0‘5;:‘:;"2““ ‘ { Précédent] | ) Suivantl |® AnnulerJ [J DK]'

La trajectoire est composée d'une succession de mouvements linéaires (G1 en 1SO),
circulaires (G2 ou G3 en ISO) et de temporisations (G4 en I1SO).

Les coordonnées des points d’arrivée X, Y et Z sont données en absolu par rapport
a l'origine opération. L'unité est le millimétre.

Le rayon R des arcs de cercles et coté en millimetre.

Les vitesses F sont données en millimetre par minute.

Les temporisations H sont données en secondes.

Si une valeur n’est pas renseignée sur une ligne, la valeur précédente est utilisée.

Les coordonnées (origine, approche et trajectoire) peuvent étre exprimées par une
formule mathématique en utilisant les variables R ou D (rayon et diamétre de I'outil).
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Onglet étaux :

2 Fiche USINAGE (Modif)

Usinage Description |Dblumb 328 | [] Invalide
Profil Drigine [ +]v [ 7250z [ 200 I otz ngssusw] L Eacexz“ Eope J Iid @ |1@;1 @ L‘@S] @
Dutil Fraize de 2 Origine [repere profil] i 7250 2 -2,00

Incl. & Approche % [0 | v [60R |z 5 | :

Fricrite: ljl Fréparatior | |

Assistant | Conversationnel Etausx

Diztance mini & gauche [ et & droite [X+] p

[ Bridage ohligataire & prowimité de l'opération [au moinz 1 étau dans cette zone)

Distance masi & gauche [+ et & droite [X+]

2% 0‘6;:;:20" {{ Précédent] |_> Suivant] {S Annuler] J Ok |,

Risque de collision: cette option doit étre cochée si il y a un risque de collision entre
la broche et les étaux. Dans ce cas il faut spécifier la zone interdite aux étaux.

Distance mini a gauche (X-) et a droite (X+) : zone interdite de part et d’autre de
I'origine X de l'usinage. Elle se situe entre les étaux (en rouge clair sur le dessin).
Elle est mesurée entre I'origine de l'usinage et le bord de 'étau. Elle est fonction de
'encombrement et de la profondeur de l'usinage, de l'inclinaison de la table, de la
longueur d’outil....

Attention : prendre en compte I’encombrement de la broche quand la table est
inclinée.

Le dessin permet de vérifier 'absence de collision.

Exemples classiques :
» Table horizontale (inclinaison = 0°) et usinage non débouchant => pas de
risque de collision
* Table horizontale et usinage débouchant => risque de collision. Dist mini =
dist entre I'origine et le bord de l'usinage
» Table inclinée => risque de collision. Dist mini = dist entre I'origine et le bord
de l'usinage + %2 largeur de broche + marge de sécurité.
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Bridage obligatoire a proximité de l'usinage : permet de forcer le placement d’un étau
dans une zone paramétrable autour de I'opération (zone obligatoire représentée en
vert).

Distance maxi a gauche (X-) et a droite (X+) : zone obligatoire de part et d’autre de
I'origine X de l'usinage. Elle apparait en vert sur le dessin. Cette zone doit étre plus
grande que la zone interdite, d’au moins 200mm de part et d’autre. En effet plus la
zone obligatoire sera réduite, moins le logiciel aura de possibilités pour placer les
étaux.

Légende du dessin :

L’enveloppe du profil est en gris si le dessin au format Dxf n’existe pas.

L’origine de I'opération est représentée par 3 fleches. La fleche violette représente
l'axe X, la bleue 'axe Y et la rouge I'axe Z.

L’outil est représenté en jaune.

La broche est représentée en bleu

Les trajectoires de I'outil sont en vert.

Les étaux sont représentés en rouge clair.

Si on clique dans une ligne de la table des mouvements, I'outil se déplace a la
position correspondante et la trajectoire parcourue apparait en vert clair.

Manipulation du dessin
Voir chapitre 4.4.6
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5.5.2 Groupes d'usinages

Un groupe permet d’associer plusieurs opérations d’'usinage. L’appel du groupe dans
le fichier lot déclenchera I'exécution de I'ensemble des opérations associées.

of Liste des groupes d'usinages : E|[E|

Groupe o, Profil o, Description In'u'al_i_g:_latiun MNouveau

[ Nowveau |
GAIPDINTSC
FAUOUVEXTSC 151100 Faumelle cuvrant ext Schucco ]
SERIPDEXTSC 151100 Semure PD ouv-ext Schucco O
ASSDTRABLTT MI11TH Assemblage traverse Droite 5411 . =
BAT5421 5421TH Bolteuse sur 5421 O

Fermer

Pour accéder a un groupe il suffit de double-cliquer sur une ligne de la table, ou de
sélectionner la ligne par un simple clic et d’appuyer sur le bouton modifier.
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& Fiche GROUPE (Modif)

Mom 045" Libell [Montage 45° | [ Inwalide

e Z | Coté¥Z | |Dessusier| | Eacexz || apvz | EEEICE

FRE.54F1
FRE.5BF1

LU45710CF1

LU457100DF1 0.00
LUMUB.5F1 42.00
LUHUS.5BF 42.00
LUHUS.5BF1 -42.00
LUKLIS. 52F1 -42.00

-

] Ordre imposé @ @ @

RES 20 | ‘ Préﬁ:édent] | ’ Suivant] |® Annuler] |J DK.I_

13:1F

Nom du groupe : nom du groupe d’usinage.

Libellé: description claire du groupe d’usinage.

Profil : profil associé au groupe d’usinage.

Ordre imposé : force I'ordre des usinages (par exemple ébauche puis finition).

Pour chaque opération du groupe, on précise la position sur X de I'opération
relativement a la position sur X du groupe déclarée dans le fichier lot.

Exemple :

On déclare un groupe SERD3 composé des opérations CARREO1 a 0, TROUO0T a
-21.5et +21.5

Si le groupe SERD3 est demandé a 500 mm, les opérations se trouveront aux
positions suivantes :

CARREO1 => 0 + 500 = 500

TROUO1 =>-21.5 + 500 = 478.5

TROUO1 => +21.5 + 500 = 521.5

Etc..
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5.6 Piéces-paramétrées

Sur une piéce paramétrée, on va définir les usinages a réaliser en fonction de la
longueur et de quelques parameétres.

Ces pieces sont classées dans une table hiérarchique, par gamme, profil et nom de
piece:

& Liste des pigces paramétrées

1l

ArDre nvalide [} MNouweau
=5 HOR HOR Fl =
# [E5 100%100 HOR 1004100 O A Modiier
= Lil A<8a HOR LI Cloture L] I% Egpi.e[l
(1 5+ER HOR S50 Cloture i ‘—J
= R10034 HOR F10094 Battue L 2K Suppiimer
: |Fi1 005, |If1' ache manuelle |:u:n_1:5::5| =] =
- [ Expart
I 660 HOR F10092 BE0 Gache manuelle pous: O —
=3 661 HOR F10092 BA1 Gache manuelle pous: Ll ID@ Profils
£ 662 HOR F1009 662 Gache manuelle pous: O e -
= E63 HOR R10034 B63 Gache electique pous O b Femei)
£ 564 HOR F1009a BG4 Gache electigue pous O
I 665 HOR F1009 15} Gache electigue pous O
[C 666 HOR F1009a BEE Gache electigue pous O
[C7 WAL HOR R10094 WL Walisettes |
F T 10098 HOR R10038 Battue E b4

Pour accéder a un modele il suffit de double-cliquer sur une ligne de la table, ou de
sélectionner la ligne par un simple clic et d’appuyer sur le bouton modifier.

Maom de |a pigce |1 oo | Drezcription |Mc-ntant pivat | [ Irrvalide
Prafil |R9E4D v | Butée possible Longueur mini 200,00 Longueur maxi 3000,00] [T Cotation
depuiz la
btés
Usinages
MOTRHA331 1 LG
MOTRIM P20 P2+a0
MOCH P1=365 LiG-PE
rOCH P1=365 F7
Variables disponibles
LG = Longueur de la pigce P1 = Sous programnme PE = Hautewr charnigre haute |+ Ajouter OF
ME = Mombre d'opération P2 = Entie axe P77 = Hautewr charnigre basse -
P05=Position opération P3-= F3= x Supprimer QP
E¥ = Entraxe opération Fd = Fa= = :
BU = M* de Butée e P10 = |Q TesterJ
xx auverzen @ o] [ oK
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L’utilisateur donne un nom a la piece, une description, le profil a utiliser, la plage de
longueur acceptable (mini et maxi), la ou les butées possibles.

Dans l'onglet parameétre, on liste les paramétres que I'utilisateur devra renseigner.
Chaque parametre est définit par un nom et une plage de valeurs acceptables
(mini/maxi).

Le nombre de parameétres est limité a 10 par piece.

Dans l'onglet usinage, on liste les usinages possibles sur la piece.

Chaque usinage est définit par son nom, le nombre d’opération a effectuer, la
position de la premiere opération et les entraxes entre les suivantes.

Le nombre d’'usinages différents n’est pas limité.

La position, le nombre et les entraxes peuvent faire appel a des formules de calcul.
Par exemple,

Nombre : NB = 2+(LG>1000)+(LG>2000) = 2 si LG<1000, 3 si 1000<LG<2000, 4 si
LG>2000

Position : POS = LG/2+50 = la demi-longueur de la piéce + 50mm

Entraxe : (LG-2*POS)/(NB-1) = I'entraxe entre NB opérations réparties régulierement
entre POS et LG-POS.

Le bouton [Test] permet de tester ces formules sur différentes longueur de piéce, ou
avec différentes valeurs des paramétres.
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5.7 Exportation/Importation des paramétres

L’exportation permet de sauvegarder le paramétrage du logiciel (paramétres
machine, profils, opérations...) dans un fichier unique.

Ce fichier est nommé : NomMachine_Date Heure.ZIP

Le répertoire dans lequel il est écrit est choisi par I'utilisateur.

L’'importation permet de restaurer les parametres a partir d’un fichier de sauvegarde
choisi par l'utilisateur.

A Il est important d’effectuer régulierement des sauvegardes (exportations)
et de conserver les fichiers en lieu sar.

5.8 Outils
5.8.1 Purge des anciens lots et programmes

La purge permet de libérer de I'espace sur le disque en effagant les anciens lots
(*.LOT) et programmes (*.PRG, *.DES).

Paramétrage de la fonction « purge »
» Les fichiers purgés sont ceux qui ont plus de N jours, N étant fixé par le un
parametre machine N°800
» Les dossiers purgés sont choisis a I'aide du paramétre-machine N°802
 Enréglant a 1 le paramétre-machine N°801, la purge est lancée
automatiquement a chaque démarrage du logiciel.

5.8.2 Réparation des bases de données

La réindexation peut étre nécessaire suite a la perte ou l'altération des fichiers
d’'index due a un dysfonctionnement du PC ou une coupure secteur par exemple.
Les enregistrements non endommageés seront réindexeés, les autres seront
supprimés.

A l'aide de la fenétre suivante, il suffit de choisir le fichier a réindexer dans la liste
déroulante puis de cliquer sur « Réindexation »:

Reindexation des bases de données.

Fichier USINAGES - ’ Réindexation ] [ Ferme
Lors de la réindexation, les enregistrements endommagés sont supprimés et |e fichier est
compacte.

Si une sauvegarde récente des parameétres (Exportation des parameétres) a été
effectuée avant le probléme, il n’est pas nécessaire de réindexer les fichiers. Une
simple importation des paramétres est préférable.
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5.8.3 Contact support technique

Cet outil facilite I'envoi d’'une requéte par mail au support technique ( support@naert.com ).
Il requiert 'accés a Internet depuis le poste de la machine.

5.8.4 Explorer le répertoire du logiciel

Permet un accés direct au répertoire d’installation du logiciel.

5.8.5 Importation des paramétres LGF

Cette fonction doit étre utilisée lors de la premiére installation. Elle renseigne les
parametres machine et outils a partir des fichiers QUOTE et UTENSILI fournis par le
constructeur.

5.8.6 Récupération des parametres d'une ancienne version

Cette fonction est utilisée lors de la mise a jour d'un ancien logiciel de pilotage
d'Aster
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5.9 Réglages logiciel

5.9.1 Mot de passe

Le Mode Maintenance donne I'accés a toutes les fonctions du menu Maintenance.
Il est possible de restreindre I'accés a ce menu a l'aide d’'un mot de passe.

Mot de passe

Accés au mods MAINTENANCE | |

| mpandon || ok |

Si un mot de passe est saisi, seul le menu Production sera alors accessible au
prochain lancement du logiciel.

Pour rétablir 'accés au menu Maintenance il faut cocher I'option Mode
Maintenance dans la fenétre A Propos et saisir le mot de passe déclaré.

5.9.2 Réglage des répertoires
Le réglage des Répertoires est la premiére étape a réaliser aprés l'installation du
logiciel. Ce réglage permet de définir les différents répertoires de travail du logiciel.

¢ Répertoire distant des fichiers lots : chemin de lecture des fichiers provenant de
la GP. Les fichiers présents dans ce répertoire seront proposés lors de
importation des lots.

e Répertoire local des fichiers lots : chemin de lecture des fichiers déja importés.
Les fichiers présents dans ce répertoire seront proposés lors de la conversion
des lots en programmes.

e Répertoire des programmes : répertoire de stockage des programmes générées.
Si I'lHM fournie par la sté LGF est utilisée, le répertoire des programmes doit étre
C:\LGF.

e Répertoires des dessins : répertoire de stockage des dessins des profils (*.DXF)
et des paramétres machine (*.BMP).

5.9.3 Configuration de la communication

Le logiciel communique avec I'automate ELCO par une liaison RS232.
Cette fonction permet de choisir le port utilisé par le PC.

5.9.4 Installation d'une mise a jour

Cette fonction automatise l'installation d'une mise a jour.
Elle effectue une sauvegarde de la version en cours dans un dossier \ARCHIVE.
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6 Fenétre « A Propos »

A propos ... rz

& Laurert NAERT 2.00B Motes

211004 +1.00: Création surla base "FRABOULET -
5014" v1.02C; Contréle de |'ecriture des programmes;
Les groupes apparaissent en rouge lors de I'5jout d'une
OF en mode édition d'un lot
04/11/04 v1.07: Amélioration de la fonction de
posttionnement des étaw; visualisation de la piéce si
Version de Windows: ¥P Service Pack 2,Pro échec du posttionnement des &tawx.
05/11/04 +1.01B: Suppression de tous les programmes
qui font référence a lidentfiant
18/11/04 v1.02: Représentation 30 OpenGL
Topabatotal L 123/11/04v1.03: Contrle des saisies: Pas de
P positionnement des tawx si pas de risque de collision.
Ajout de la notion de diamétre et longueur de queue
| | danz les outils.
| | 09/ g;fh[lbllﬁ- ;rf‘lf.['.uil_l: Hepré;entat;fri fil F‘de ferou Cl|:uar|glﬁ
- . (cm3); Modif fichier interfface AtelierProtégé mimoir OF;
| Paramétrage logicie! modif |D pigces); Dessin de l'enveloppe qd le fichier
[ Fenétre débugage DAF nlexdsts pas: A

B Tel 01 45 28 89 06
W Fax 01 45 81 56 39

Mémoire physique:

Cette fenétre est accessible en cliquant sur le symbole ? dans la barre de menu puis
A Propos....

Elle donne I'historique des modifications faites sur le logiciel et permet d'accéder aux

modes maintenance (réglages des paramétres machine, profil, usinage...) et
paramétrage (réglage des fourchettes acceptables pour les paramétres machine).
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71

Annexes

Format de fichier lot N°1 (*.TXT) — Appel d'une piéce paramétrée sur la
machine

Les différents modéles de piéces a réaliser sont définies dans la machine. Les
usinages a effectuer sont choisis et positionnés a partir de quelques paramétres
fournis par le logiciel qui prépare le fichier.

Fichier ASCII

Nom: nom du lot

Extension : .TXT

Les enregistrements sont séparés par un changement de lignes (caractéres CR+LF)
Les champs sont séparés par un point-virgule

Chaque enregistrement décrit une piéce

Profil; Butée; Long; ldentifiant; Commentaire; Modeéle; Param_1; Param_2; ...;
Param_10

Profil: nom du profil de la piéce. 4 a 20 caractéeres alphanumériques (lettres
majuscules ou chiffres).

Butée : coté de la piéce (gauche ou droit) en butée sur la référence de la
machine. Une lettre, G ou D.

Longueur hors tout de la piéce, en millimetre. Les décimales sont prises en
compte (exemple 1234.5).

Identifiant: identifiant unique de la piéce. L’identifiant est utilisé pour nommer les
programmes générés. Cet identifiant peut étre utilisé pour charger le programme
a partir d'un code a barres. 5 a 16 caractéres alphanumériques (lettres
majuscules ou chiffres):

Commentaire : description de la piece, consigne opérateur... (200 caracteres
maxi)

Modéle : Nom du modele de piece. Ce nom correspond a un programme
enregistré dans la machine. 4 a 20 caracteres alphanumériques (lettres
majuscules ou chiffres).

Param_1 a Param_10: 10 paramétres numériques a passer au programme
enregistré dans la machine.

1 L’identifiant est limité a 7 caractéres sur les machines réalisés avant mai 2005
(machine n°150)
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7.2 Format de fichier lot N°2 (*.LOT) — Fourniture d'une liste d'opérations a
effectuer

Les opérations a effectuer sont sélectionnées et positionnées par le logiciel qui
prépare le fichier. Les outils et trajectoires associés a chaque opérations sont
définies et stockées dans la machine.

Fichier ASCII

Nom: nom du lot (8 caractéres)

Extension : .LOT

Les enregistrements sont séparés par un changement de lignes (caractéres CR+LF)
Les champs sont séparés par un point-virgule

Types d'enregistrement:

Nouvelle piéce
DP ; Profil ; Butée ; Longueur ;ldentifiant ; Commentaire

e Profil: nom du profil de la piece. 1 a 12 caractéres alphanumériques (lettres
majuscules ou chiffres).

o Butée : coté de la piéce (gauche ou droit) en butée sur la machine. Une lettre, G
ou D.

e Longueur hors tout de la piéce, en millimétre. Les décimales sont prises en
compte (exemple 1234.5).

« Identifiant: identifiant unique de la piece. L’identifiant est utilisé pour nommer les
programmes générés. 5 a 16 caractéres alphanumériques (lettres majuscules ou
chiffres):

o Commentaire : description de la piece (champ facultatif, 200 caractéres maxi)

Usinage
OP ; Usinage ; Position_dans_la_piéce

e Usinage: nom de l'opération d’usinage. Les parameétres d'usinages (outil(s)
utilisé(s), cotes d'approche, position(s) origine, cycle(s) d'usinage...) sont définis
dans le post-processeur pour chaque usinage dans chaque profil. Un méme nom
peut donc correspondre a 2 cycles différents dans 2 profils différents. Par contre,
les usinages symétriques (serrures sur montant gauche ou droit, par exemple)
doivent étre nommés difféeremment. 1 a 12 caractéres alphanumériques (lettres
majuscules ou chiffres).

« Position: distance en millimétres entre I'extrémité gauche de la piéce et la
référence de l'usinage. Les décimales sont prises en compte (exemple 1234.5).

NB : sur cette machine, 3 faces sont accessibles par l'outil. Si des usinages doivent
étre faits sur la 4eme face d’un profil, on doit considérer qu’il s’agit d’'une nouvelle
piece dans un profil différent.

2 ’identifiant est limité a 7 caractéres sur les machines réalisés avant mai 2005
(machine n°150)

L. Naert 13/11/2016 Page 50



7.3 Installation de la clé Ithea

La clé Ithéa est un dispositif permettant de protéger le logiciel contre les copies.
Sans clé, le logiciel ne peut pas transférer de programmes a la machine.

L Pilotage CU ASTER 0.43B L'indicateur “Test" n'apparait pas dans 2ad

Production Maintenance Quitte 7 le bandeau

THBUsT {1 o)
O VHITEYS

| Machine

Chargewr | Instuctions | Fiche de fabrication

L'icone Ithéa apparait
dans la barre des taches

iy démarrer & | /7 Naertiinformatiguei.. | @ ASTER B 4 Pilotage CLJ ASTER 0...,

lllustration 3: Le driver et la clé sont correctement installés

2 Pilotage CU ASTER 0.433 (test)

Indicateur du mode “Test"

Production Maintenancs Quitke 7

B9 ! ¢
Q@ VHITEYS

| Machine Chargewr | Instuctions

Fiche de fabrication

Message d'erreur au lancement

N Erreur au chargement de la DLL 'ithea.dll’
0} Deétail de 'erreur systéme : Le module spécifié est introuvahle.
Erreur de chargement de ithea.dll

lllustration 4: Le driver et/ou la clé ne sont pas installés

Elle se connecte a un port USB du PC et nécessite l'installation d'un driver.
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7.3.1 Procédure d'installation:

1) Exécutez le programme SETUP.EXE Ce programme peut étre trouvé sur le
CD fourni avec le logiciel, ou téléchargé depuis Internet.

(&[] [x] |

<y Favoris | 55 ] &) Galerie d

| @ izerts informatiaue industrell pour la meniserie

Outils + g~

- B) 0 [0 i - Page - Séourité -

Accueil Produits Espace Clients

. = S
#% Satup - ithea
|
Index of /clients/l, Sl
setup.exe de naert.com .
Welcome to the ithea Setup
Hame 7 Wizard
Symatec = Télechargement de fichiers - Avertissement de sécurité
- 2w T This willinstall lthea Yersion 1.1.1.6 on yaur computer
= Voulez- gout st fichier 7 .
S s | W b o bt A B Itis recommendzd that you close al other applications
ITHEA.BAT ans continuing.
- 1 s MNom: setup.exe
ithea.cat 15-Feb-200% 11:16 2.5 Type Application, 1,60 M Click Next ta continus, or Cancel ta sxit Setup.
ithea.dll 19-Feb-2009 11:16 87K e naer o
ithea.exe 19-Feb-2009 11:16 955K ’
@ Exécuter Ervegistrer
ithes.inf 19-Feb-2009 11:16 2.1K " -
ithea.sys 19-Feb-2009 11:16 13K 3
itheastr.dil 19-Feb-2009 11:18  &7X I Internet Explorer - Avertissement de sécurité
W1 serup.exe 05-Apr-2010 13:01 1.6M @ ; =
voulez-vous exécuter ce logiciel 7
““-—_—/
Mom ¢ Actikey(R) Tthea LISE Driver
2 Editeur | ACTIKEY
(=] plus doptions IEZEE)
——

- Bien que les fichiers teléchargss uepu.s%emet puissent gtre utiles, ce type
de fichier présente un danger potentiel. Mexécutez que les lagiciels des
&diteLrs spprouvés par vous. Quels sort les risques ?

£Zo up, i
ement et exécution du programme Setup.exe

lllustration 5: Télécharg

T

2) connectez la clé au port USB du PC.

™\ Port use

S Clé Ithéa

lllustration 6: Branchement de la
clé sur le Port USB du PC
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7.3.2 Procédure de désinstallation:
1) Fermer le programme s'il est lancé
Fermer le service Ithea (clic droit sur
l'icone Ithea, sélection de [‘'option
"Quitter").
L'icone Ithea doit disparaitre.

DUvrir

22,6 Ma

L% B 1309

lllustration 7: Arrét d
programme

2) Deésinstaller le programmes

B Ajouter ousupprimer des programmes r—_”ElEl
e ,
\R‘aj Programmes actusllement installés : [ afficher les mises & jour Trier par
Modifier ou
supprimer des B adobe Reader 8.1.2 - Francais Taile Lag,00Mg A
programmes ;
L3) avast! Fres Antivirus Taille 118,00Ma
L ﬂ Conexant 0480 MDC ¥, 9% Modem Taile 0,51Mo
E ca
i dls % Etats Et Requétes Taille 209,00Mo

DOUVEALR Programmes

=

Ajouter ou supprimer

Cliguer ici pour obkenir des infor

PoUr sUpprimer ce programme d

ez )

desv%?nn:j%uv\s‘:nts || Java(TM) 6 Updats 13 Taille: e
- |z :Désinstaller Ithea: Talle 137,00Mo
@, £)11) Ouvrir le panneau de Talle 114,00M
Corfigurer & wconfiguration, Taile 61,96Ma
e i@h2) Choisir I'option “Ajouter ou Talle 10, 15Mo
g wsupprimer des programmes” Talle 1,33M0
@n3) Sélectionner ithea, cliquer sur le =
& bouton “supprimer”. Taile 27, 00M0
5! peazip 2.0 Taile 5,36M0
g Stronghald 2 Deluxe Taille 950,00Mo
A, VideoLAN YLC media plaver 0.8,6F Taile anaamn ¥
lllustration 8: Désinstallation du programme
3) Désinstaller le driver
£ Gestionnaire de périphérigues Désinstaller le driver USB:
Fichier  Action  Affichage 7 1) Sélectionner I'option “Performance et
a5 9 maintenance du pannneau de
DELL D500 configuration”
+ 8 Batteries 2) Sélectionner I'option "Systéme"”
i EEZ;E:: apiies 3) Dans I'onglet "Matériel", cliquer sur le
= BB Cartes réssau bouton “Gestionnaire de périphériques"”

H8 Broadoom 570x Gigabit Integr . . . - r
B Corto résom 1794 4) Un clic droit sur le driver Ithéa fait

B InteliR) PROJwIreless 200Bc@pparaitre un menu. Sélectionner
+-zp Claviers ‘ . s x "
+-(=) Conkrdleurs ATAJATAPT IDE ; Optfﬂn DEanstaHer
+ @), Contrdleurs audin, vidén et jeu
de bus USE
. Ithea LUSE Driv
Concentrateur USE racing
Zoncentrateur LISE racine
Concentrateur USE racing
Zoncentrateur LSE racine
Contrileur dhite ameliorg
Contrdlear dhite universe  Propriétés
Cantrdleur dhdte universel TREERFT S250TEREAM USE - 24C%
Contrdleur dhdte universel Inkely) 52501BA/BAM USE - 24C7 v

Mettre & jour le pilobef?.
Désactiver

Rechercher les modifications sur le matériel

Désinstalle le pilote pour le périphérique sélectionné,

lllustration 9: Désinstallation du driver
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