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Préface
Cher client !

Nous vous remercions d'avoir choisi le logiciel « Programmation d'atelier » pour
PC de Rittal !

Nous vous souhaitons de profiter pleinement de ce produit.

Votre partenaire
Rittal GmbH & Co. KG

Rittal GmbH & Co. KG
Auf dem Stutzelberg

35745 Herborn
Allemagne

Tel. : +49(0)2772 505-0
Fax : +49(0)2772 505-2319

E-mail : info@rittal.fr
www.rittal.fr

Nous nous tenons a votre disposition pour toutes questions techniques relatives
a nos gammes de produits.
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1 Remarques relatives a la documentation

1.1 Conservation des documents

La notice d'utilisation ainsi que tous les documents contractuels font partie inté-
grante du produit. lls doivent étre remis aux personnes chargées de créer les
programmes d'usinage et doivent étre constamment accessibles au personnel
chargé de I'exploitation et de I'entretien !

1.2 Symboles dans cette notice d'utilisation
Les symboles suivants figurent dans cette documentation :

A

P

(—

Danger !
Situation dangereuse qui entraine directement la mort ou de
graves lésions en cas de non-respect de la consigne.

Avertissement !
Situation dangereuse qui peut entrainer directement la mort
ou de graves lésions en cas de non-respect de la consigne.

Prudence !
Situation dangereuse qui peut entrainer des Iésions (Iégéres)
en cas de non-respect de la consigne.

Remarque :

Identification de situations pouvant entrainer des dommages maté-
riels, ou astuces utiles pour I'utilisation de la programmation d'ate-
lier.

m Ce symbole identifie une « action » et indique qu'il faut effectuer une tache ou
une opération.

1.3 Documents contractuels

Les notices d'utilisation de chaque centre d'usinage font partie, en complément
de la présente notice d'utilisation, de la documentation compléte de la « Pro-
grammation d'atelier ».

Programmation d'atelier Rittal
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2 Organisation, démarrage et fermeture du logiciel

2.1 Organisation du logiciel

Le logiciel « Programmation d'atelier » offre une interface utilisateur permettant

de créer des commandes incluant toutes les composantes requises. Ces com-

mandes peuvent ensuite étre exécutées sur un centre d'usinage comme par

exemple une machine Perforex ou Secarex.

Pour I'administration de toutes les données nécessaires, un serveur de base de

données est généralement installé sur le réseau, ce qui permet d'accéder a une

seule et méme base de données depuis plusieurs installations de la programma-

tion d'atelier de méme que depuis les centres d'usinage.

Les programmes principaux existent en principe pour I'élaboration et I'adminis-

tration des différents composants a fixer. Pour les commandes, etc., il existe

deux types d'écrans de base :

— les écrans de sélection, par exemple « Sélection de commande », « Sélection
de programmes principaux », etc. ;

— les écrans de saisie, par exemple « Saisie de la commande », « Introduction
programme principal », etc.

Tous ces écrans sont globalement organisés de la méme maniere.

2.2 Démarrage du logiciel

Pour démarrer le logiciel « Programmation d'atelier », vous devez lancer le fichier

« Perforex.exe ». Si vous créez un raccourci vers ce fichier, il est possible de dé-

finir 2 'ouverture du logiciel des réglages de base ainsi que le nom de I'utilisateur

qui doit ensuite I'utiliser.

m Ouvrez le répertoire d'installation du logiciel « Programmation d'atelier », puis
le sous-dossier « exe ».

Le fichier « Perforex.exe » mentionné plus haut se trouve dans ce répertoire.

m Sélectionnez le fichier « Perforex.exe » a |'aide du bouton droit de la souris et
créez un raccourci vers ce fichier a I'aide de I'option « Créer un raccourci » du
menu contextuel de I'Explorateur Windows.

m Sélectionnez ce raccourci a I'aide du bouton droit de la souris et sélectionnez
|'option « Propriétés » du menu contextuel.

Sur la ligne « Destination » de la boite de dialogue « Propriétés de : ... », vous

pouvez ajouter les parameétres supplémentaires suivants en fin de ligne :

— « -av » : le logiciel démarre en mode « Préparation du travail ». Dans ce cas,
aucun centre d'usinage connecté n'est recherché et aucun message d'erreur
n'apparait au démarrage.

— « -u » : nom d'utilisateur de |' utilisateur qui doit s'identifier automatiquement au
démarrage.

— « -p » : mot de passe de I'utilisateur indiqué plus haut.

Ainsi, pour un utilisateur nommé « Rittal » dont le mot de passe est « Rittal », la

ligne se présente comme suit :

— C:\Machine\exe\Perforex.exe -av -uRittal -pRittal

(C:P Remarque :
Le nom d'utilisateur et le mot de passe doivent étre saisis sans es-
pace directement derriere le parameétre correspondant.

m Démarrez le logiciel en double-cliquant sur le raccourci ainsi créé.
Ensuite, il n'est plus nécessaire de saisir des identifiants séparément dans la
programmation d'atelier (cf. paragraphe 9.1.2 « Identification de I'utilisateur »).
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2.3 Organisation des écrans de sélection

2.3.1 Informations générales

Aprés sélection d'une option du menu « Saisir » apparait toujours un écran ap-
pelé écran de sélection. Les écrans de sélection contiennent toutes les com-
mandes, tous les programmes principaux, etc., déja créés et qui peuvent par
conséquent étre sélectionnés. Ces écrans apparaissent également lorsque des
composants a fixer sont insérés dans un programme principal ou que des pro-
grammes principaux sont insérés dans des commandes, par exemple.
Ci-aprés, I'organisation de I'écran de sélection est expliquée a I'aide de I'écran
« Sélection de programmes principaux ».

i Perforex - [election de programmes principaus] [E=zIon =
P: — PROGRAMMATION D'ATELIER
1 ——————=navailler (2] sasic (3] serviee [4] System (5] Window (6] Help
e e ——
2 3
= ot
3 eSS A Wouina Pt B
4
5
6 | i F2. L;‘ F3 E‘f Fa e 5 a 3 x F7 3 F8 e Fo v
acte o A ——] PN .- N . s
Fig. 1: écran « Sélection de programmes principaux »
Légende

Barre de menus

Champ de saisie « Filtre »

Liste des programmes principaux disponibles avec marqueur des données
Présentation graphique du programme principal sélectionné

Champ de saisie « Insertion »

Barre des touches de fonction

ook~ WN =

2.3.2 Barre de menus

La barre de menus est la méme sur tous les écrans. Les différentes options de
menu peuvent également étre sélectionnées a I'aide de la touche [Alt] avec le nu-
méro indiqué en regard de chaque option.

GD Remarque :

( Si les numéros des options de menu ne s'affichent pas, leur affi-
chage peut étre activé dans les réglages généraux du logiciel (cf.
paragraphe 9.2.3 « Réglages généraux »).

Exemple : Ouverture de I'écran « Sélection de programmes principaux ».

m Appuyez sur la touche [Alt], maintenez-la enfoncée, puis appuyez également
sur la touche [2].

Le menu « Saisir » s'ouvre et affiche les options qu'il contient.
W Appuyez de nouveau sur la touche [2].
L'écran « Sélection de programmes principaux » apparait.
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2.3.3 Champ de saisie « Filtre »
Ce champ de saisie est disponible sur tous les écrans de sélection et permet de
limiter les données affichées dans la liste de sélection.
m Sile champ de saisie « Filtre » n'apparait pas au-dessus de la liste de sélection,
appuyez sur la touche de fonction « [F3] Filtre ».
La couleur de fond de la touche de fonction « [F3] » devient jaune et le curseur
se place dans le champ de saisie « Filtre ».
W Entrez le premier caractére : un « S », par exemple.
La liste de sélection affiche uniquement les données commencant par un « S »,

G Remarque :
Les filtres de la liste de sélection tiennent compte des majuscules et
minuscules. Ainsi, le projet « SECAREX » n'apparait pas dans la
liste si vous tapez « Se » dans le champ « Filtre » correspondant.

m Pour un caractére unique quelconque, entrez le joker « _ ».
Exemple : Si vous tapez « S_ », vous obtenez dans la liste les entrées « SE-
CAREX » et « Systeme ».
m Pour un nombre de caractéres inconnu, entrez le joker « % ».
Exemple : Si vous tapez « S%1 », vous obtenez dans la liste les entrées
« SECAREX 1 » et « Systéme 1 ».

2.3.4 Liste de sélection de programmes principaux
Dans cette liste apparaissent tout d'abord tous les programmes principaux dis-
ponibles dans la base de données. Vous pouvez limiter le nombre de données
affichées al'aide du champ de saisie « Filtre ». Vous avez également la possibilite
d'aller directement sur des données précises dans la liste de sélection en acti-
vant la fonction de recherche (cf. paragraphe 2.3.6 « Champ de saisie « Inser-
tion » »).
Menu contextuel de la liste de sélection
Le menu contextuel permet d'adapter |'affichage de la liste de sélection.
m Cliquez dans la liste de sélection a I'aide du bouton droit de la souris.

Vous obtenez un menu dans lequel vous pouvez activer et désactiver |'affi-

chage des éléments suivants :

— Nom

— Client

— Commentaire

— Commentaire 2

— Créé par

— Créé le

— Hauteur

— Largeur

— Epaisseur

2.3.5 Présentation graphique du programme principal sélectionné

Sur la droite de I'écran s'affiche une présentation graphique du programme prin-
cipal désigné par le marqueur de données. Le marqueur de données est un petit
triangle qui apparait dans la premiére colonne de la liste et qui indique les don-
nées sélectionnées.
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[¢41 Perforex - [selection de programmes principaux]

[Perforex>> RSN PROGRAMMAT

[1] travailler [2] saisir [3] service [4] System [5] Window [6] Help

selection de programmes principaux
USECASE
nom client commentaire Established on -
1 P USECASE_D Rittal Door 27.01.2016
USECASE_MP RITTAL Mounting Plate 27.01.2016
Fig.2:  marqueur de données sur un écran de sélection

Légende
1 Marqueur de données

2.3.6 Champ de saisie « Insertion »
Ce champ de saisie est disponible sur tous les écrans de sélection et permet de
se rendre rapidement sur les données souhaitées dans la liste de sélection.
W Appuyez sur la touche de fonction « [F2] Recherche » si la touche de fonction
« Recherche » n'apparait pas sur fond jaune.
Le curseur se place dans le champ de saisie « Insertion ».
W Entrez le premier caractere : un « S », par exemple.

Toutes les données restent affichées dans la liste et le marqueur est placé de-
vant les premieres données commencant par un « S »,

Remarque :

G La fonction de recherche tient compte des majuscules et minus-
cules. Ainsi, le marqueur de données ne s'arrétera pas sur l'entrée
« SECAREX » si vous tapez « Se » dans le champ « Insertion ».

Remarque :

G Il n'est pas possible d'utiliser les jokers « _ » et « % » dans le
champ « Insertion », ou ils sont considérés comme des caracteres
« ordinaires ».

B e cas échéant, tapez d'autres caracteres, jusqu'a ce que le marqueur de
données se place devant le programme principal souhaité.

m Appuyez sur la touche de fonction « [F10] Sélection ».
Vous obtenez I'écran « Insertion programme principal » contenant les données
du programme principal sélectionné (cf. paragraphe 5 « Programmes princi-
paux »).

(GD Remarque :

Lorsque le nom indiqué dans le champ « Insertion » ne correspond
pas exactement a |'entrée dans la liste de sélection, il suffit d'ap-
puyer sur la touche de fonction « [F10] Sélection » pour afficher un
autre programme principal portant ce nom.

2.3.7 Barre des touches de fonction

Les différents boutons et touches de fonction affichés dépendent de I'écran sé-
lectionné et changent également si vous appuyez sur les touches [Majuscule]-,
[Ctrl]- ou [Alt]-.

Les touches de fonction et les boutons sont globalement les mémes sur tous les
écrans. Cette notice contient une description distincte pour les écrans de sélec-
tion ou les touches de fonction et boutons sont différents.

Programmation d'atelier Rittal
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Standard

Lorsque aucune autre touche n'est enfoncée, les touches de fonction affichées
sont les suivantes :

Touche

Fonction

(F2]

« Recherche »

Activation et désactivation de la fonction de recherche pour le champ « In-

sertion ».

— Activée (bouton jaune) : la recherche de données s'effectue simultané-
ment a la saisie , ce qui signifie que le marqueur de données indique tou-
jours les premieres données qui correspondent a la recherche.

— Désactivée (bouton gris) : aucune recherche n'est effectuée dans les
données.

(F3]

« Filtre »

Activation et désactivation du filtre.

— Activé (bouton jaune) : un champ de saisie apparait en superposition sur
la liste de sélection des données. Cette liste ne contient que les jeux de
données correspondant aux caracteres saisis dans le champ.

— Désactivé (bouton gris) : le champ de saisie disparait de la liste de sélec-
tion des jeux de données.

Le filtre permet d'utiliser les caractéres jokers suivants :

— _:un caractere unique

— % : un nombre quelconque de caracteres

(F3]

« ASCII-Export »

Exportation des commandes, programmes principaux et autres éléments
sélectionnés dans un fichier ASCII. Il est possible de déterminer si un projet
connexe doit étre exporté ou pas. Si c'est le cas, pour une commande
donnée, par exemple, les programmes principaux ainsi que les compo-
sants a fixer ordinaires et variables utilisés dans ces programmes, par
exemple, sont également exportés. Les données ainsi exportées peuvent
par exemple étre importées dans une autre installation de la programma-
tion d'atelier.

[F6]

« Abandon »
Abandon de I'écran en cours.

(F7]

« Actualiser données programme »

Actualisation de |'affichage, lorsque des modifications ont été effectuées
dans les programmations liées et, plus généralement, pour actualiser le
contenu réel de la base de données.

(F8]

« Editeur de contour ext. »

Création d'un contour a I'aide de I'éditeur de contour externe avec, le cas
échéant, application d'un composant a fixer ou d'un profil combiné asso-
cié (cf. paragraphe 4.3 « Profils combinés »).

[F10]

« Sélection »
Ouverture de I'écran de saisie associé, pour saisie ou modification des
données utilisées pour les données sélectionnées.

Tab.1: touches de fonction affichées (quand aucune autre touche n'est enfoncée)
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Touche [Majuscule]
Lorsque la touche [Majuscule] est enfoncée, les touches de fonction affichées
changent comme suit ;

Touche | Fonction

[F9] « Imprimer nomenclature »

Impression d'une nomenclature avec toutes les composantes utilisées
pour les données sélectionnées (cf. paragraphe 2.5.5 « Impression de la
nomenclature »).

Tab.2: touches de fonction affichées (quand la touche [Majuscule] est enfoncée)

Touche [Ctri]
Lorsque la touche [Ctrl] est enfoncée, les touches de fonction affichées changent
comme suit :

Touche | Fonction

[F2] « SVG-Import »
Importation d'un fichier SVG créé précédemment, hors du logiciel.

[F3] « Elpro-lmport »
Importation d'un fichier Elpro créé précédemment, hors du logiciel.

[F4] « DXF-Import »
Importation d'un fichier DXF créé précédemment, hors du logiciel.

[F5] « ASClI-Import »

Importation d'une commande, d'un programme principal, etc. au format
ASCII depuis une autre installation de la programmation d'atelier, par
exemple.

[F6] « Renommer »

Changement de nom des données sélectionnées. Ce nom peut étre adap-
té pour contenir, en plus du nom de la commande, du programme princi-
pal ou autre, le nom du client ou du fabricant concerné.

[F7] « Copier »

Copie des données sélectionnées. Il est possible d'entrer le nom de la
nouvelle commande ou du nouveau programme principal ou autre, ainsi
que le nom du client ou du fabricant, avant la copie.

[F8] « Supprimer »
Suppression des données sélectionnées.

[F10] « Résoudre la formule »

Résolution de toutes les références de dimensions (telles que la largeur et
la hauteur), qui sont remplacées par le résultat du calcul (cf. para-
graphe 3.2.4 « Données de ligne »). Cette opération est irréversible,
c'est-a-dire que les nouvelles valeurs ne permettent pas de rétablir une ré-
férence.

Tab. 3: touches de fonction affichées lorsque la touche [Ctrl] est enfoncée

Programmation d'atelier Rittal



Touche [Alt]
Lorsque la touche [Alt] est enfoncée, les touches de fonction affichées changent
comme suit :

Touche | Fonction

[F2] « Snapshot »

Création d'une capture-écran et enregistrement dans un fichier du statut
actuel de la machine.

Le fichier porte le nom « Snapshot » suivi de la date et de I'heure. Il est dé-
posé dans le sous-répertoire « Snapshot » du répertoire d'installation de la
programmation d'atelier.

Ce fichier est utilisé par le fabricant d'automate pour I'analyse des erreurs
et il est indispensable pour leur résolution. Une capture doit en principe étre
effectuée dés qu'une erreur apparait. Sil'erreur disparait et que le travail re-
prend, il est certes possible d'effectuer une capture ultérieurement, mais
celle-ci ne contiendra plus les données en cours au moment de I'erreur.

[F4] « Terminer »
Fermeture du logiciel « Programmation d'atelier ». Ce bouton correspond a
la touche de fonction [F10] quand aucun écran secondaire n'est actif.

[Fe] « Retirer périphérique »
Ejection sécurisée de matériel connecté comme par exemple clé USB.

[F9] « Se déconnecter »

Déconnexion de I'utilisateur actuellement connecté. Aprés déconnexion,
seul le niveau d'acces 1 du programme reste accessible (cf. para-
graphe 9.1.3 « Déconnexion de I'utilisateur »).

[F10] « Se connecter »
Identification d'un nouvel utilisateur a I'aide de son nom d'utilisateur et de
son mot de passe (cf. paragraphe 9.1.2 « Identification de I'utilisateur »).

Tab. 4 : touches de fonction affichées lorsque la touche [Alt] est enfoncée

2.3.8 Copier-coller de nouvelles données
Sur I'écran de sélection, il est possible de copier-coller un ensemble de données
pour modifier ensuite celui-ci comme il convient. Cette opération réduit le colt
de fabrication de composants a fixer ou de programmes principaux similaires.
m A |'aide de la fonction de filtre ou de recherche, sélectionnez les données que
vous voulez utiliser comme modéele de départ.
Le marqueur de données se place sur la ligne correspondante.
B Appuyez simultanément sur les touches [Ctrl]+[F7] pour sélectionner les don-
nées.
Vous obtenez la boite de dialogue « Copier le jeu », sur laquelle vous pouvez
indiquer le numéro du programme (en fait, le nom du programme) et le nom du
client correspondant aux nouvelles données.

] [F=5 Eol 5
copier e jeu

programme no.

client:

Rittal

[ o O ] | XK zbandon |

Fig. 3:  boite de dialogue « Copier le jeu »

Les nouvelles données sont désormais créés et peuvent étre modifiées comme
il convient.

Programmation d'atelier Rittal 13



2 Organisation, démarrage et fermeture du logiciel

2.4 Organisation des écrans de saisie

2.4.1 Informations générales

La touche « [F10] Sélection » de I'écran de sélection permet d'accéder a l'écran
de saisie. Sur cet écran de saisie, il est possible de modifier les valeurs des don-
nées sélectionnées sur I'écran précédent, ou d'en saisir de nouvelles.

Ci-aprés, I'organisation de |'écran de saisie est expliquée a I'aide de I'écran « In-
sertion programme principal ».

i Perforex - introduction programme priicpal] [E=zIon =
PE - PROGRAMMATION D'ATELIER

(2] sasic_[3) servce 4] System (5] Window (6] Help

programme principal

données téte| |USECASE D Rittal

hautew 1977.50 1y gq,,.  Epaissour
2 sl
fabican. il
e [ dto: (22012006 | tompd 10561
e e dse G | tompiTiD

FomelX: | %00 Y: | 26400 Varolange:

-

o n 3
- [RITSK3264100 Atal Fhtefan 82

[
0

2 0

- =225 8/2:6000 [ 000 0
- CRCLE225VS 826000 HH3 00 0
0

[

o

38850858%
3
N
&

w

)\ 872
- CROLE225VS B26000  HH3E000 00
- "\ /25000

[N

5
I Fe Mg P B P ox PR A a [ o |

T Refresh
6 . 8 "R [ [ L [ s

Fig.4:  écran « Insertion programme principal »

Légende

Barre de menus

Données en-téte (ou Données détaillées)

Données de ligne

Présentation graphique du programme principal sélectionné
Barre de message

Barre des touches de fonction

OO WN =

2.4.2 Barre de menus

La barre de menus est la méme sur tous les écrans. Elle est donc identique a
celle de I'écran de sélection (cf. paragraphe 2.3.2 « Barre de menus »).

2.4.3 Données en-téte
En haut de I'écran apparaissent en général les données en-téte, c'est-a-dire des
informations de base concernant le programme principal sélectionné.

Parametre Fonction

Nom Nom qui a été donné au programme au moment de sa création
ou lorsqu'il a été renommeé. Il n'est pas possible de le modifier
directement a cet endroit.

Client Nom du client qui a été indiqué au moment de la création du
programme ou lorsqu'il a été renommeé. Il n'est pas possible de
le modifier directement a cet endroit.

Tab.5: données en-téte d'un programme principal
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Parametre Fonction

Commentaire 1 et | Champs de commentaire réservés a des informations de base
Commentaire 2 sur le programme principal. En régle générale, les informations
entrées dans le premier champ de commentaire s'affichent éga-
lement sur I'écran « Sélection de programmes principaux »,
dans la liste de sélection (cf. paragraphe 2.3.4 « Liste de sélec-
tion de programmes principaux »).

Tab.5: données en-téte d'un programme principal

Si la partie supérieure affiche les données détaillées au lieu des données en-téte
(cf. paragraphe 2.4.4 « Données détaillées ») :
W Appuyez sur la touche de fonction « [F4] Détails ».
La couleur de la touche de fonction « [F4] » devient grise, son intitulé devient
« [F4] En-téte » et les données en-téte s'affichent.

Dans la partie inférieure des données en-téte, sous un trait de séparation, s'af-
fichent toutes les informations concernant la piece plate utilisée.

2.4.4 Données détaillées
Au lieu des données en-téte (cf. paragraphe 2.4.3 « Données en-téte »), la partie
supérieure de |'écran peut afficher les données détaillées. Les données détaillées

correspondent au composant a fixer indiqué par le marqueur de données dans
les données de ligne.

141 Perforex - [introduction programme prinicpal]
Perforex > —_" PROGRAMMATION D'ATELIEF
[1] travailler [2] saisir [3] service [4] System [5] Window [6] Help
insertion programme principal
1 p biné D: 1 texte: Rittal Filterfan
X: B2 Y: 284.00 Z: 0.00
sign: TRUE actif: V| | toumer: 0.00
élément de | RIT_S5K.3244.100 longueur:
fabricant:  Rittal 0.00
__|ID  genre données commentaire X Y longueur/8 Rf tourner
» 1|[@ - |RIT.SK.3244.100 Rittal Fiterfan B/2 284.00 0.00 0.00
| 2 KB~ RIT.SK3244.100 Rittal Fiterfan B/2 H-284.00 0.00 0.00
3 KB~ |CIRCLE_22.5 VS B/2 H-H/3 0.00 0.00
| 4 KB v |CIRCLE_22.5 VS B/2+60.00 H-H/3 0.00 0.00
] 5KB ~ |CIRCLE_225 VS B/2-60.00 H-H/3 0.00/ 0.00
Tl ek - cROE 2SS B2 HHAGI ] o
Fig. 5: données détaillées dans la partie supérieure de I'écran
Légende

1 Données détaillées

m Déplacez le marqueur de données dans les données de ligne, a I'aide des
touches fléchées, par exemple, jusqu'a un composant a fixer quelconque.
Les données de ce composant a fixer s'affichent dans la vue en détail.

m Modifiez les données du composant a fixer, soit dans la vue en détail, soit dans
les données de ligne.

Les modifications de la vue en détail sont automatiquement reportées dans les
données de ligne, et vice-versa.

‘G) Remarque :
Il est possible d'ajouter des composants a fixer supplémentaires
dans les données de ligne mais pas sur les vues en détail.

Sila partie supérieure affiche les données en-téte au lieu des données détaillées :
m Appuyez sur la touche de fonction « [F4] En-téte ».
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La couleur de la touche de fonction « [F4] » devient jaune, son intitulé devient
« [F4] Détails » et les données détaillées s'affichent dans la partie supérieure de
I'écran.

2.4.5 Données de ligne

Dans la partie inférieure gauche de I'écran s'affichent tous les composants a fixer
placés sur la piece plate dans le programme principal en cours. Si vous entrez
des valeurs sur une ligne auparavant vide, vous insérez de nouveaux compo-
sants a fixer.

Marquage des lignes

Dans les données de ligne, il est possible de marquer une ou plusieurs lignes,

pour les copier immeédiatement ou pour les déplacer.

m Placez le curseur dans les données de ligne.

m A |'aide des touches fléchées, placez-vous sur la ligne que vous souhaitez
marquer.
La ligne en cours est marquée par le marqueur de données, dans la premiere
colonne.

B Appuyez simultanément sur les touches [Alt]+[Inser].
Si la ligne n'était pas encore marquée, elle est désormais marquée rouge. Si
elle était déja marquée, le marquage disparait. Dans les deux cas, le curseur
descend sur la ligne suivante. Le composant a fixer sélectionné est également
surligné dans la présentation graphique (cf. paragraphe 9.2.3 « Réglages gé-
néraux »).

{24l Perforex - [introduction programme prinicpal]

PD - PROGRAMMATION D'ATELIER

[1] travailler [2] saisir [3] service [4] System [5] Window [6] Help

insertion programme principal

composants combiné ID: 3 texte:
X: B/2 Y: H-H/3 z: 0.00
sign: TRUE actif: [7] | toumer  0.00
élément de | CIRCLE_22.5_VS longueur:
fabricant: - 0.00
9 ID  genre données commentaire X Y longueur/8  Rf  toumner
1KB  ~ |RIT.5K.3244.100 Rittal Fiterfan B/2 284.00 0.00 0.00
2 KB~ RIT.SK3244.100 Rittal Fiterfan B/2 H-284.00 0.00 0.00
2 [KB K& CIRCLE 225 V'S [ 82 HHA3 000 | 000
4/KB ~ CIRCLE_ 225 VS B/2+60.00 HH/3 0.00 0.00
5KB ~ |CIRCLE_225_VS B/2-60.00 HH/3 0.00 0.00
6KB - |CIRCLE_225VS B/2 H-H/3-60.00 0.00 0.00
7KB - |CIRCLE 225VS B/2+60.00 H-H/3-60.00 0.00 0.00
8KB ~ CIRCLE_225VS B/2-60.00 H-H/3-60.00 0.00 0.00

Fig. 6:  données de ligne avec ligne marquée

Légende
1 Données de ligne
2 Ligne marquée

W |_e cas échéant, placez-vous a |'aide des touches fléchées sur une autre ligne
que vous souhaitez marquer, et appuyez de nouveau simultanément sur les
touches [Alt]+[Inser].

Cette ligne est désormais elle aussi surlignée en rouge.
Vous avez également la possibilité de marquer les lignes a I'aide de la souris :
m Cliquez sur la premiére colonne (ou s'affiche le marqueur de données).

La ligne correspondante est marquée en rouge.
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m Appuyez sur la touche [Majuscule] et cliquez sur une autre ligne, toujours dans
la premiére colonne.
Toutes les lignes jusqu'a celle précédemment marquée sont marquées en
rouge.

m Appuyez sur la touche [Ctrl] et cliquez sur une autre ligne, toujours dans la pre-
miére colonne.
Cette ligne est marquée en rouge et la ligne précédemment marquée reste elle
aussi en rouge.

Les composants a fixer ainsi marqués peuvent ensuite étre copiés-collés ou dé-

placés ensemble (cf. paragraphe 2.4.8 « Barre des touches de fonction »).

Menu contextuel des données de ligne

Le menu contextuel des données de ligne permet d'effectuer différentes opéra-
tions.

m Cliquez dans les données de ligne a I'aide du bouton droit de la souris.

Vous obtenez un menu contextuel proposant les options suivantes :

— Copier : copie la ligne en cours ou les lignes précédemment marquées (cor-
respond a la combinaison de touches [Ctrl]+[F2]) (cf. paragraphe 2.4.8
« Barre des touches de fonction »).

— Coller : colle la ou les lignes précédemment copiées sous la ligne en cours
(correspond a la combinaison de touches [Ctrl]+[F3] (cf. paragraphe 2.4.8
« Barre des touches de fonction »). Les lignes collées restent marquées en
rouge.

— Supprimer : supprime les lignes marquées dans les données de ligne (cor-
respond a la combinaison de touches [Ctrl]+[F4] (cf. paragraphe 2.4.8
« Barre des touches de fonction »).

— Déplacer : déplace ensemble toutes les lignes marquées d'une certaine va-
leur sur I'axe X et/ou Y.

— Compléter les composants a fixer d'amorcage : les composants a fixer
d'amorgage nécessaires sont usinés automatiquement, sur la base d'un
contour si aucun composant a fixer ou profil combiné n'a été crée pour le
contour (cf. paragraphe 4.5 « Contours »).

Déplacement des entrées des données de ligne

Les composants a fixer et les zones interdites peuvent étre déplacés ensemble

sur les axes X et/ou V.

W Placez le curseur dans les données de ligne.

m Marquez les lignes contenant les entrées que vous souhaitez déplacer.

m Appuyez simultanément sur les touches [Alt]+touche fléchée pour déplacer les
composants a fixer et/ou zones interdites par paliers de 1 mm dans le sens de
la fleche.

Vous pouvez également utiliser la touche [Alt] en tournant la molette de la sou-
ris vers le haut ou vers le bas. Dans ce cas, le sens du déplacement - vers la
gauche et/ou vers la droite (axe X) ou vers le haut et/ou vers le bas (axe Y) -
est déterminé par la colonne dans laquelle se trouve le curseur.

®m Maintenez enfoncées les touches [Alt]+touche fléchée pour déplacer les com-
posants a fixer et/ou zones interdites sur une plus grande distance.

m \/ous pouvez soit appuyer sur la touche [Ctrl] soit tourner la molette de la souris
vers le haut ou le bas pour déplacer le composant a fixer et/ou la zone interdite
par paliers de 10 mm.

La position en cours des profils de percage et/ou zones interdites s'affiche sur
les lignes correspondantes.

Vous avez également la possibilité de déplacer les composants a fixer et zones
interdites précédemment marquées a I'aide du menu contextuel. Dans ce cas,
vous entrez directement les valeurs de déplacement sur les axes X et/ou V.
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W Placez le curseur dans les données de ligne.

m Marquez les lignes contenant les entrées que vous souhaitez déplacer.

m Cliquez dans les données de ligne a I'aide du bouton droit de la souris.

m Sélectionnez I'option « Déplacer » du menu contextuel. Vous pouvez égale-
ment utiliser la combinaison de touches [Alt]+[V].
Vous obtenez la boite de dialogue suivante :

Eingabe Offset
offzet pour le déplacement de la ligne actuelle
Offsetin [0 [mm]
Offzetin'y' 0,00 [mm]
T
Fig. 7 : boite de dialogue « Insertion offset »

Légende
1 Champ « Offset dans X »
2 Champ « Offset dans Y »

W Entrez dans les champs les valeurs de déplacement souhaitées.
m Confirmez la saisie en cliquant sur le bouton « OK »,

Tous les composants a fixer et/ou zones interdites précédemment marqués
sont déplacés comme indiqué.

Il est également possible de déplacer les composants a fixer et/ou zones inter-
dites directement dans la présentation graphique.
| Sélectionnez le composant a fixer voulu et/ou la zone interdite dans la présen-
tation graphique.
m Placez la souris dessus.
Le pointeur de la souris devient une main.

‘ELIER

#= B55,33 Y= 4449
=

Fig. 8:  déplacement d'une zone interdite a I'aide de la souris

Légende
1 Zone interdite sélectionnée (contour marqué en couleur)
2 Pointeur de la souris en forme de main
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2 Organisation, démarrage et fermeture du logiciel

m Déplacez le composant a fixer et/ou la zone interdite a I'endroit souhaité.

Remarque :
(o

Le déplacement manuel des composants a fixer et des zones inter-
dites est par définition assez peu précis. Le cas échéant, rectifiez
ensuite la position manuellement dans les données de ligne pour
étre sdr de saisir la position exacte du composant a fixer ou de la
zone interdite.

2.4.6 Présentation graphique du programme principal sélectionné

Sur la droite de I'écran s'affiche le contenu du programme principal, comme sur
I'écran de sélection. Sur la présentation graphique de I'écran de saisie, le
contour du composant a fixer indiqué par le marqueur de données apparait en
couleur. Il est donc tres facile de repérer le composant a fixer en cours sur la pré-
sentation graphique. Le travail a I'aide de la présentation graphique est décrit en
détail au paragraphe 2.5 « Travail a I'aide de la présentation graphique ».

i Perforex - introduction programme priicpal] [E=zIon =
P: FEET PROGRAMMATION D'ATELIER |
[L] travailler (2] saisic (3] service [4] System _[S] Window (6] Help
donn‘uﬂ USECASE_D Rittal
Sy
hauteu 197750 | qey  EPaisseur 200
o A m
1 b 2k 82 128400 00 00
e !  —r—1 ——
i B e — —
SR 3 ) |
. 3 e "
o oz one e
Ao clomzone o — ——
*
]
uuuuu
N, Pe g FB ", PR Pg Pg ™y |
Heb "5 we i P T we tecion 3
Fig. 9:  composant a fixer sélectionné dans les données de ligne et sur la présentation gra-
phique
Légende

1 Marqueur de données
2 Identifiant du composant a fixer correspondant aux données de ligne
3 Marquage couleur dans la présentation graphique

2.4.7 Barre de message

Sous les données de ligne, une barre de message affiche les erreurs de schéma
de percage. C'est pourquoi cette barre de message apparait uniquement sur
I'écran « Insertion programme principal ».
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i Perforex - introduction programme priicpal] [E=zIon =
PE - PROGRAMMATION D'ATELIER

(U travailler (2] saisie (3] service [4] System [5] Window (5] Help

insertion programme principal

données téte| |USECASE D Rittal

Do

hauteur 197750 10y, Epaissour
790,00 tole

fabicant: |Fittal

ots e date: (27012015 temps 104541
using: e date: 05070717 | tempt 145300

FomelX: | 20000 Y: | 26400 Variolange:

N

CEEEEETTS
Aaaaaiif

g

3

3

&

2

:

[N

2 = — o e s = 5

2 Boe Mo s o R P g Y oo, 1

o Refresh
Heo 3 e Lrnd o e

e sblction 0K

Fig. 10: barre de message

Légende
1 Présentation graphique
2 Barre de message contenant un message

La barre de message affiche uniquement le premier composant a fixer ou la pré-

sence d'une erreur de schéma de percage a été détectée. La barre de message
est organisée comme suit :

Parametre Fonction

|dentifiant Identifiant du composant a fixer ou une erreur au niveau du
schéma de pergage a été détectée.

Etat Type de message d'erreur. Par exemple : « Info ». Lorsque I'er-
reur est signalée uniquement en tant qu'information, le traite-
ment s'effectue tout de méme.

Description de I'er- | Description détaillée de I'erreur qui est apparue au niveau du

reur schéma de pergage. Par exemple : « L'usinage se trouve en de-
hors de la piece ».

Tab.6: organisation de la barre de message

m Double-cliquez sur la barre de message pour superposer toutes les erreurs de
schéma de pergage en attente pour le programme principal en cours.
La barre de message s'élargit vers le haut pour afficher plusieurs entrées.

m Double-cliquez de nouveau sur la barre de message pour la réduire a une seule
ligne.

2.4.8 Barre des touches de fonction

Comme sur I'écran de sélection, les différents boutons et touches de fonction
affichés dépendent de I'écran sélectionné et changent également si vous ap-
puyez sur les touches [Majuscule]-, [Ctrl]- ou [Alt]- (cf. paragraphe 2.3.7 « Barre
des touches de fonction »).

Ci-aprées sont décrits les touches de fonction et les boutons affichés au bas de
I'écran. Les touches de fonction et les boutons sont globalement les mémes sur
tous les écrans. Cette notice contient une description distincte pour les écrans
ou les touches de fonction et les boutons sont différents.
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Standard

Lorsque aucune autre touche n'est enfoncée, les touches de fonction affichées
sont les suivantes :

Touche | Fonction

[F1] « Aide »
Texte d'aide pour ['utilisation du programme.

[F3] « Actualiser ID »

Actualisation et/ou nouvelle attribution d'identifications, dans I'ordre crois-
sant. Ceci est judicieux, par exemple, lorsque des lignes ont été suppri-
mées ou insérées (copiées) dans les données de ligne.

[F4] « En-téte » ou « Détall »

Bascule manuelle entre Données en-téte et Données détaillées (cf. para-
graphe 2.4.3 « Données en-téte » et paragraphe 2.4.4 « Données détail-
lées »).

[F5] « Graphique large » et « Graphique petit »

Zoom avant et arriere sur I'ensemble des surfaces a usiner, dans la pré-
sentation graphique. Il est également possible de basculer du graphique
large au graphique petit en double-cliquant sur I'image.

[F6] « Abandon »

Fermeture de I'écran de saisie sans enregistrer les données en cours dans
le programme principal, la commande, etc. Une demande de confirmation
s'affiche avant I'abandon définitif de I'écran.

[F7 « Introduire programme »

Insertion des usinages d'un programme existant dans le programme en
cours (ou d'un composant a fixer existant dans le composant a fixer en
cours).

[F8] « Apercu »

Quverture de I'écran de saisie pour le composant a fixer et/ou I'outil sélec-
tionné dans les données de ligne. Les données sélectionnées peuvent étre
directement traitées a cet endroit.

[F9] « Sélection »
Ouverture de I'écran de sélection pour le type de composant a fixer figu-
rant sur la ligne sélectionnée.

[F10] « OK »
Enregistrement des données en cours dans le programme principal, la
commande, etc. (= Enregistrer).

Tab. 7: touches de fonction affichées (quand aucune autre touche n'est enfoncée)

Touche [Majuscule]
Lorsque la touche [Majuscule] est enfoncée, les touches de fonction affichées
sont les suivantes :

Touche | Fonction

[F9] « Imprimer nomenclature »

Impression du programme principal, de la commande ou autre sélection
en cours, avec toutes les informations affichées sur I'écran de saisie (cor-
respond a la méme touche de fonction sur les écrans de sélection).

Tab. 8: touches de fonction affichées lorsque la touche [Majuscule] est enfoncée

Touche [Ctrl]
Lorsque la touche [Ctrl] est enfoncée, les touches de fonction affichées changent
comme suit :
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Touche | Fonction

[F2] « Copier »

Copie des données sélectionnées pour les coller immeédiatement a un
autre endroit. Cette fonction est également disponible dans le menu
contextuel (cf. paragraphe 2.4.5 « Données de ligne »).

[F3] « Coller »

Insertion des données précédemment copiées. Les données précédem-
ment copiées sont toujours collés sous I'emplacement en cours du cur-
seur. Cette fonction est également disponible dans le menu contextuel (cf.
paragraphe 2.4.5 « Données de ligne »).

[F4] « Supprimer »
Suppression des données sélectionnées.

[F5] « Créer symétrie »

Création d'une vue symétrique horizontale de I'ensemble du graphique, ce
qui permet d'afficher I'autre face (dos) de la piece plate. Le point O des
coordonnées se trouve alors dans le coin inférieur droit.

[FB] « Résoudre la formule »

Si le curseur se trouve sur une ligne utilisant une référence a des dimen-
sions de la piece plate ou d'autres composants a fixer, la référence est ef-
facée et remplacée par le résultat du calcul. Cette opération est
irréversible, c'est-a-dire que les nouvelles valeurs ne permettent pas de
rétablir une référence.

[F7] « Couche »

Affichage et/ou superposition d'éléments individuels dans la présentation
graphique (cf. paragraphe 2.5.2 « Superposition et masquage des
couches »).

[F8] « Présentation »

Adaptation de la présentation de I'éditeur de piece plate. Cette fonction
permet de superposer et de masquer |'affichage des détails et la présen-
tation graphique. Il est également possible de basculer entre la présenta-
tion en liste (par défaut) et la représentation en arbre.

[F9] « Imprimer »

Impression de la présentation graphique. L'impression est réalisée direc-
tement sur l'imprimante par défaut enregistrée dans le systeme. Le cas
échéant, il est recommandeé d'afficher I'apercu d'impression (combinaison
de touches [Ctrl]+[F10] ; cf. paragraphe 2.5.4 »).

[F10] « Apercu d'impression »

Affichage de I'apercu d'impression de la présentation graphique. L'échelle
est adaptée pour que le graphique et les données de dessin supplémen-
taires puissent étre imprimés en pleine page (cf. paragraphe 2.5.4 « Im-
pression de la présentation graphique. »).

Tab.9: touches de fonction affichées lorsque la touche [Ctrl] est enfoncée

Touche [Ali]
Lorsque la touche [Alt] est enfoncée, les touches de fonction affichées sont les
mémes que sur I'écran de sélection (cf. paragraphe 2.3.7 « Barre des touches
de fonction »).

2.5 Travail al'aide de la présentation graphique

2.5.1 Informations générales

La présentation graphique peut encore étre adaptée et imprimée depuis I'écran
de saisie. Les sous-programmes individuels (composants a fixer, composants a
fixer variables, etc.) peuvent également étre sélectionnés a I'aide de la souris
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dans la présentation graphique. Le marqueur de données se déplace alors dans
les lignes, puis sur la ligne correspondante du composant a fixer.

2.5.2 Superposition et masquage des couches
Prés de la vue symétrique du graphique (combinaison de touches [Ctrl]+[F5]), il
est possible de superposer et de masquer les couches individuelles.
W Appuyez simultanément sur les touches [Ctr]+[F7].
Vous obtenez la boite de dialogue suivante :

Layer Information @

0 Werkstuck

1: Spenflachen

2 Bauteilrahmen
3 Bauteilnullpunkte
4 : Bohr- und Gewindegange
5 : Beschriftungen
B : Mummerierungen
7 Kanturen

8 Kontur-Korekturen
9: Fraser

< ORECONERERE

[ o O ] | XK zbandon |

Fig. 11 : boite de dialogue « Couches d'informations »

B Sélectionnez et dé-sélectionnez les différentes couches pour afficher (activer)
ou non (désactiver) les informations correspondantes.

2.5.3 Zoom avant et arriére de la présentation graphique

m Cliquez tout d'abord avec la souris dans la fenétre graphique pour y placer le
curseur.

m Agrandissez le graphique a l'aide de la touche [Zoom avant] ou réduisez-le a
|'aide de la touche [Zoom arriére].

B Si le réglage du zoom avant ne permet de visualiser qu'une partie du gra-
phique : déplacez la partie visible du graphique a I'aide des touches fléchées.

m \/ous pouvez également sélectionner une partie du graphique a I'aide du bou-
ton droit de la souris.
Cette partie du graphique est alors agrandie.

2.5.4 Impression de la présentation graphique.
La présentation graphique peut étre directement imprimée sur I'imprimante par
défaut enregistrée dans le systeme (combinaison de touches [Ctrl]+[F9]). Il est
également possible d'afficher un apercu d'impression et d'adapter le format
d'impression.
m Appuyez simultanément sur les touches [Ctrl]+[F10].

Vous obtenez la boite de dialogue suivante :
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Z|Druck
| 8| &=

vorsc|

hau

[F=3 R X

& 4|

Fig. 12: boite de dialogue « Apergu d'impression »

Légende

O~ N =

Bouton « Mise en page »

Bouton « Regle activée/désactivée »
Bouton « Imprimer le plan »

Bouton « Quitter I'apercu »

Apercu d'impression

Les deux boutons sur la gauche, en haut de I'écran, permettent de définir le for-
mat d'impression.

® Appuyez sur le bouton « Mise en page ».
Vous obtenez la boite de dialogue suivante :

&' Seite Einrichten @
Drucker
Drucker - Name  Adobe PDF -
Fapier

Grafe A4 Format
Querformat
Seitenrander [in mm] Zeichnung-lnformation
Rahmen aktiv [V
Oben 12 % -
Benenrung  USECASE_D / Rittal
]
Unten 8 =
= Murnrner ferma
Link: &
e g ZuzatzInfo  Door
Rechts 8 =
Mahstab (1/%) 14 3
[ \/ QK ] | x abandon |

Fig. 13: boilte de dialogue « Mise en page »

m Définissez la mise en page, et par conséquent le format d'impression, a I'aide
des parameétres ci-dessous.

Parameétre

Fonction

Imprimante

Sélection de l'imprimante sur laquelle le graphique doit étre im-
primé.

Format

Cette fonction n'est pas encore disponible. L'impression est
toujours réalisée sur feuille A4.

Tab. 10 : mise en page
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Parametre

Fonction

Portrait/Paysage

Sélection du sens du papier, et par conséquent de I'impression.

Marges

Définition des marges en haut, en bas, a droite et a gauche.

Tab. 10 : mise en page

m A |'aide des paramétres de la rubrique « Informations sur le dessin », indiquez
quelles informations supplémentaires doivent figurer sur le dessin.

Parametre

Fonction

Cadre activé

Activation/Désactivation de I'ensemble des informations sup-
plémentaires

Nom Nom du graphique et de la piece plate. En regle générale, les va-
leurs des champs « Programme no. » et « Fabricant » sont insé-
rées telles qu'elles ont été saisies lors de la création de la piece
plate.

Numéro Numeéro du plan. En regle générale, ici est inséré le nom du

compte du créateur de la piece plate.

Informations sup-

Informations complémentaires concernant le plan. Ici est géné-

plémentaires ralement inséré le contenu du premier champ de commentaire
« Commentaire 1 ».
Echelle En regle générale, I'échelle du plan est adaptée pour que toute

la piece plate et I'ensemble des données supplémentaires
soient représentés sur une seule page. Si I'échelle est augmen-
tée, seule une partie de la piece plate est imprimée. Si|'échelle
est réduite, la taille du plan diminue proportionnellement.

Tab. 11 : informations sur le plan

W e cas échéant, activez I'affichage d'une regle sur le plan, a I'aide du bouton

correspondant.

m Enfin, imprimez le plan ou fermez I'apercu d'impression.

G!.. -

Matistab 116

Mounting Plate

[Bears

Gepr. USECASE_MP / RITTAL

Norm

Blatt
ferro

Biatter

Zust | Anderung Datum | Name) Ursprung [Ersatz for Ersatz durch

Fig. 14 : exemple d'impression

Les identifiants des différents composants a fixer apparaissent sur le plan. Ceci
permet d'affecter facilement les différents composants a fixer a une nomencla-

ture.
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2.5.5 Impression de la nomenclature
La nomenclature du programme principal sélectionné peut étre imprimée avec
la présentation graphique ou séparément. Dans la nomenclature, toutes les va-
leurs précédemment calculées, éventuellement a I'aide de références, sont
converties en chiffres concrets pour qu'il soit possible, par exemple, de couper
des goulottes de cablage a la longueur qui convient.
m Appuyez simultanément sur les touches [Majuscule]+[F9].
Le systéeme vous demande si la nomenclature doit étre imprimée et si une im-
pression détaillée doit étre générée. L'impression est ensuite réalisée sur I'im-
primante par défaut enregistrée dans le systeme.

[STUCKLISTE  ProgrammNr : USECASE WP 7 Kunde : RITTAL
Name USECASE_tP
RITTAL

Kommontar Mourting Plate
Kommentar 2
Bearbeitet von fermo
Baarbitet am 06.10.2016
Rohplatte RIT.TS 505,500 MPL
Hersieller ital

1798.00 [mm]
Brelte 789.00 [mm]
Dicke 500 [mm]

D | At [baten Kommentar Xtmm] Yimml  Langel® mm]
1| VB [KANALBOX100 0.00) 190.00 799.00)

VB [KANALBOXBO 31.00)
VB [KANALEOXEO 76800
VB |KANALGOXBO 62.00)

231.00 1565.00)
231,00 1565.00)
810.00 &75.00)
VB [TS36X75 Futschiens flach 62.00) 405.00 292.00)
BT |RIT.Sva431000 NH-Trenner mit M6 befestigt 38850 405.00

VB [KANAL4OXB0 399.50]

R x|

.00
1296.00 656.00)

Fig. 15: exemple d'impression de nomenclature

Etant donné que la nomenclature contient aussi les identifiants des composants
a fixer personnalisés, il est facile de retrouver leur position de montage sur I'im-
pression de la présentation graphique.

2.6 Fermeture du logiciel

W Assurez-vous gue tous les écrans de sélection et de saisie du logiciel sont fer-
més.

B Sur |'écran principal du logiciel, appuyez sur la touche de fonction « [F10] Ter-
miner ».

Un message vous demande de confirmer la fermeture du logiciel.
m Confirmez a I'aide du bouton « Terminer » pour arréter le programme, ou ap-

puyez sur le bouton « Abandonner » pour annuler et continuer a utiliser le logi-
ciel.

Autre possibilité :

W Appuyez sur la touche [Alt], maintenez-la enfoncée, puis appuyez également
sur la touche [1].
Le menu « Travailler » s'ouvre et affiche les options qu'il contient.

m Appuyez sur la touche [2].

Vous obtenez également le message vous demandant de confirmer la ferme-
ture du logiciel.

Programmation d'atelier Rittal



Programmation d'atelier Rittal

3 Pieces plates

3.1 Informations générales

Comme les composants a fixer, les contours, etc., les données des pieces
plates sont saisies la plupart du temps une seule fois, quand elles sont néces-
saires pour la premiere fois dans un programme principal ou une commande.
Ensuite, pour les commandes suivantes, les pieces plates sont directement dis-
ponibles, éventuellement par copie ou par modification des données existantes.
Le terme « pieces plates » désigne aussi bien les plagues de montage que les
portes et panneaux latéraux d'armoires électriques, par exemple. Les piéces
plates sont souvent livrées avec des trous prédécoupés. Lorsque des opérations
doivent étre réalisées sur le bord d'une découpe, I'outil peut se casser ou le
centre d'usinage peut étre endommageé. Etant donné que de nombreux sché-
mas de percage sont effectués sur les mémes pieces plates, le logiciel « Pro-
grammation d'atelier » contient un éditeur de piéce plate qui permet de dimen-
sionner les pieces plates et de définir des zones interdites dans lesquelles il est
interdit de travaliller.

3.2 Insertion de piéces plates

3.2.1 Informations générales

En plus des dimensions des pieces plates (hauteur, largeur et épaisseur), I'édi-
teur de pieces plates permet également de définir des zones interdites dans les-
quelles il est interdit de travailler. Ainsi, une zone interdite peut couvrir les trous
prédécoupés dans la piece plate ou des surfaces de réserve. Les zones inter-
dites sont définies a I'aide d'une liste.

3.2.2 Ouverture de I'écran de saisie

m Appuyez sur la touche [Alt], maintenez-la enfoncée, puis appuyez simultané-
ment sur la touche [2].
Le menu « Saisir » s'ouvre et affiche les options qu'il contient.

W Appuyez sur la touche [3].
L'écran « Sélection des pieces plates » apparait.

m A |'aide de la fonction de filtre ou de recherche, sélectionnez une piéce plate
existante.

m Si vous créez une nouvelle piece plate, entrez son nom dans le champ « Inser-
tion ».

m Appuyez ensuite sur la touche de fonction « [F10] Sélection ».
L'écran « Introduction piece plate » apparait.
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3 Pieces plates

2§ Perforex - [sélection des téles de fond brutes] |E=3 EoB =<
Perforex [N PROGRAMMATION D'ATELIER

(1] travailler[2]saisir_[3] senvice [4] System (5] Window (6] Help.

‘sélection des toles de fond brutes

ATl

nom commentai B
¥ | RIT.AE.1001.6008 Bottom L

RIT.AE.1001.600D Door

RIT.AE. 1001 600 MPL

ITAE 10016000

ITAE 1001 600AW

RITAE1001.600.SWL Side Wall Left

RITAE. 1001 600.5Wh iah

ITAE 10025008 Botiom

RITAE. 10025000 Door

RIT.AE. 1002500 MPL Mounting Plate

RITAE 10025001 ool

ITAE T002.500.AW Fear wal

RITAE 1002500, SWL Side Wall Loft

RITAE. 1002500 SWR iah

RITAE. 10026008 Botiom

AITAE 10026000 Door

RITAE 1002 600 MPL Wounting Plate

RIT.AE. 1002600 ool

RITAE 1002 600.RW Fear wal

ITAE T002.600.5WL Side Wall LTt

RITAE. 1002600 SWR Side Wall Fight
RITAE.1003.6008 Botiom

RITAE.1003.600D Door

IT.AE. 1003600 MPL Mounting Plate

RITAE. 10036001 Foof

| D

& )
&
recherche Fier

Fig. 16 :  écran « Introduction piece plate »

L'organisation globale des écrans de saisie est déja expliquée au paragraphe 2.4
« Organisation des écrans de saisie ». C'est pourquoi les paragraphes ci-apres
décrivent uniquement les particularités de la création d'une piece plate.

3.2.3 Données en-téte
En haut de I'écran apparaissent en général les données en-téte, c'est-a-dire des
informations de base concernant la piece plate sélectionnée.
Sila partie supérieure affiche les données détaillées au lieu des données en-téte :
m Appuyez sur la touche de fonction « [F4] Détails ».
La couleur de la touche de fonction « [F4] » devient grise, son intitulé devient
« [F4] En-téte » et les données en-téte s'affichent.
Les données suivantes peuvent étre insérées dans les données en-téte d'une

piece plate.
Paramétre Fonction
Commentaire 1 et | Champs de commentaire réservés a des informations de base
Commentaire 2 sur la piece plate.
Hauteur Hauteur de la piece plate en millimeétres.
Largeur Largeur de la piece plate en millimetres.
Epaisseur Epaisseur de la piéce plate en milimétres.

Tab. 12 : données en-téte modifiables pour une piece plate

En plus de ces données s'affichent d'autres informations, mais celles-ci ne sont
pas (directement) modifiables.

Parameétre Fonction

Créé/Date/Heure Compte de I'utilisateur qui a créé la piece plate a la date et a
I'heure indiquées.

Usiné/Date/Heure | Compte de I'utilisateur qui a usiné pour la derniere fois la piece
plate a la date et a I'heure indiquées.

Tab. 13 : autres données en-téte concernant la piece plate (non modifiables)
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Dans les champs suivants (eux aussi, non modifiables) s'affichent les valeurs cal-
culées en cours. Si aucune référence n'est utilisée dans les données de ligne, les
valeurs qui s'affichent ici sont les mémes que dans les données de ligne.

Parameétre Fonction

X1 Coordonnée X du premier coté de la zone interdite.
X2 Coordonnée X du deuxieme cété de la zone interdite.
Y1 Coordonnée Y du premier c6té de la zone interdite.
Y2 Coordonnée Y du deuxieme coté de la zone interdite.

Tab. 14 : valeurs calculées

Les coordonnées X et Y définissent les c6tés de la zone interdite comme indiqué
ci-apres. Toutes les coordonnées sont définies par rapport a l'origine (point 0) de
la piece plate. L'origine est représentée par une croix dans un cercle noir et

blanc.

@ Remarque :
Dans la définition des zones interdites, la valeur X2 doit étre supé-
rieure a la valeur X1, de méme que la valeur Y2 doit étre supérieure
ala valeur Y1.

1 2

Fig. 17 :  définition d'une zone interdite

Légende

1 Coordonnée X1
2 Coordonnée X2
3 Coordonnée Y1
4 Coordonnée Y2
5

Point O de la piéce plate

3.2.4 Données de ligne

Les zones interdites personnalisées sont insérées dans les données de ligne. Si
le curseur se trouve sur une ligne contenant déja des valeurs, les données dé-
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taillées de la zone interdite correspondante s'affichent automatiquement dans la
partie supérieure de I'écran.

La position et les dimensions de la zone interdite sont déterminées a I'aide des
données suivantes.

Parameétre Fonction

|dentifiant Numéro des données de la zone interdite concernée (affiché au-
tomatiquement puisque ce numéro doit figurer clairement a I'in-
térieur d'un composant a fixer).

Genre Type de zone interdite. Seule I'entrée « Sp » pour « Zone inter-
dite » peut étre sélectionnée a cet endroit.

Commentaire Champ de commentaire réservé a des informations de base sur
la zone interdite.

X1, X2, Y1 etY2 Coordonnées des cotés de la zone interdite.

Retirer le plateau Activer (entrée « Oui ») ou désactiver (entrée « Non ») pour indi-
d'appui quer si le plateau d'appui du centre d'usinage doit étre retirée
au niveau de la zone interdite.

Tab. 15: données de ligne modifiables pour une piece plate

Les données détaillées permettent également de définir les paramétres supplé-
mentaires suivants.

Parameétre Fonction

Cond. Ce paramétre a été créé pour des raisons de compatibilité et il
n'est pas utilisé.

Actif Cette case a cocher permet d'indiquer si la zone interdite est
« active » et si elle est par conséquent exclut de I'usinage. Des
zones interdites peuvent ainsi étre retirées pour certains usi-
nages, sans devoir étre supprimées de la piece plate.

Tab. 16 : parametres supplémentaires dans les données détaillées

Utilisation de références lors de l'insertion de zones interdites

Il est possible de créer des zones interdites en utilisant des références aux di-
mensions de la piece plate. Ces références sont conservées : si les dimensions
de la piece plate sont modifiées, les positions et dimensions de la zone interdite
sont recalculées en conséquence.

Lors de la création d'une zone interdite, il est possible d'utiliser les références
suivantes :

— B : Largeur de la piece plate

— H : Hauteur de la piéce plate

Exemple :

Une zone interdite de 3 mm doit étre définie sur toute la hauteur, le long du bord

droit d'une plague de montage de 1 896 mm de haut sur 699 mm de large.

m Entrez la valeur « B-3 » dans le champ « X1 ».
Le premier cté, sur I'axe X, de la zone interdite est ainsi placé a 3 mm du bord
droit de la plague de montage.

B Entrez la valeur « B » dans le champ « X2 ».
Le deuxieme c6té, sur I'axe X, de la zone interdite est ainsi placé directement
sur le bord droit de la plaque de montage.

W Entrez la valeur « 0 » dans le champ « Y1 ».
Le premier coté, sur I'axe Y, de la zone interdite est ainsi placé sur le bord in-
férieur de la plaque de montage.

m Entrez la valeur « H » dans le champ « Y2 ».
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Le deuxiéme cbté, sur l'axe Y, de la zone interdite est ainsi placé sur le bord
supérieur de la plaque de montage.
Dans les données en-téte, les champs X1, X2, Y1 et Y2 correspondants affichent
les valeurs calculées a partir de la hauteur et de la largeur réelles de la piece
plate.
- X1:696,00
- X2 :699,00
-Y1:0,00
-Y2:1896,00
A partir de cette piéce plate, il est maintenant possible de créer une autre plaque
de dimensions différentes avec, par exemple, une zone interdite identique sur le
bord droit.
m Copiez la piece plate précédemment créée (cf. paragraphe 2.3.8 « Copier-col-
ler de nouvelles données »).
Le marqueur de données se place ensuite devant les nouvelles données.
m Appuyez sur la touche de fonction « [F10] Sélection » pour modifier les don-
nées.
m Adaptez les dimensions de la piece plate en passant la largeur 2 499 mm et la
hauteur a 1 997 mm.
Il n'est pas nécessaire d'adapter la position de la zone interdite.
Dans les données téte, les champs X1, X2, Y1 et Y2 correspondants affichent
de nouveau les valeurs calculées a partir de la hauteur et de la largeur réelles de
la piece plate.
— X1:496,00
- X2:499,00
-Y1:0,00
-Y2:1997,00

Insertion de zones interdites sur des piéces plates existantes
Il est également possible de reprendre les zones interdites d'autres pieces plates
existantes. La encore, par |'utilisation de références aux dimensions, la position
réelle et les dimensions des zones interdites sont adaptées a la piece plate en
cours.
m Appuyez sur la touche de fonction « [F7] Introduire programme ».
L'écran « Sélection des pieces plates » apparait.
m A I'aide de la fonction de filtre ou de recherche, sélectionnez le les données a
partir desquelles vous souhaitez insérer la zone interdite.
Le marqueur de données se place sur la ligne correspondante.
m Appuyez sur la touche de fonction « [F10] Sélection ».
Toutes les zones interdites de la piece plate sont insérées et marquées en
rouge.

3.3 Barre des touches de fonction

Les touches de fonction affichées sur les écrans de sélection et de saisie de
pieces plates sont quasiment les mémes que sur les écrans de sélection et de
saisie de programmes principaux (cf. paragraphe 2.3.7 « Barre des touches de
fonction » et paragraphe 2.4.8 « Barre des touches de fonction »). La barre des
touches de fonction contient uniquement quelques fonctions en moins.
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4  Sous-programmes

4.1 Informations générales

Dans la rubrique « Sous-programmes » sont créés des schémas de percage
pour les composants a fixer, les profils combinés, les composants a fixer va-
riables et les contours.

Comme pour les pieces plates, les données de sous-programmes sont saisies
la plupart du temps qu'une seule fois, quand elles sont nécessaires dans un pro-
gramme principal ou une commande. Les sous-programmes réduisent les
temps de programmation dans les programmes principaux (cf. paragraphe 5

« Programmes principaux »), grace a la réutilisation des sous-programmes exis-
tants. Le temps nécessaire pour créer des sous-programmes diminue égale-
ment grace a une « Bibliotheque » qui se développe au fur et a mesure et dans
laquelle il suffit de copier un sous-programme d'un composant a fixer similaire
puis de 'adapter rapidement et facilement.

4.2 Composants a fixer

4.21 Informations générales

Les composants a fixer sont des sous-programmes présentant des dimensions
fixes et qui, de ce fait, correspondent de fagon précise aux schémas de percage
définis. En regle générale, les composants a fixer sont intéressants pour le sché-
ma de percage uniquement lorsque les pieces (ex : variateurs, transformateurs,
etc...) sont directement fixées sur la plaque de montage. Les composants a fixer
qui sont fixés sur un composant a fixer variable (un rail oméga, par exemple)
n'ont aucun effet sur le schéma de percage dans le programme principal.

4.2.2 Ouverture de I'écran de saisie

m Appuyez sur la touche [Alt], maintenez-la enfoncée, puis appuyez simultané-
ment sur la touche [2].
Le menu « Saisir » s'ouvre et affiche les options qu'il contient.

W Appuyez sur la touche [4].

Le sous-menu « Sous-programme » s'ouvre et affiche les options qu'il
contient.

m Appuyez sur la touche [1].
L'écran « Sélection du composant a fixer » apparait.

m A |'aide de la fonction de filtre ou de recherche, sélectionnez un composant a
fixer existant.

| Si vous créez un nouveau composant a fixer, entrez son nom dans le champ
« Insertion ».

® Appuyez ensuite sur la touche de fonction « [F10] Sélection ».
L'écran « Enregistrement composant a fixer » apparait.
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L 'organisation globale des écrans de saisie est déja expliquée au paragraphe 2.4
« Organisation des écrans de saisie ». C'est pourquoi les paragraphes ci-aprés
décrivent uniguement les particularités de la création d'un composant a fixer.

4.2.3 Données en-téte
En haut de I'écran apparaissent en général les données en-téte, c'est-a-dire des
informations de base concernant le composant a fixer sélectionné.
Sila partie supérieure affiche les données détaillées au lieu des données en-téte :
B Appuyez sur la touche de fonction « [F4] Détails ».
La couleur de la touche de fonction « [F4] » devient grise, son intitulé devient
« [F4] En-téte » et les données en-téte s'affichent.
Les données suivantes peuvent étre insérées dans les données en-téte d'un
composant a fixer.

Parametre Fonction

Commentaire 1 et | Champs de commentaire réservés a des informations de base

Commentaire 2 concernant le composant a fixer.
Hauteur+ et Hau- Hauteur du composant a fixer en millimetres (axe Y). La hauteur
teur— est indiquée a I'aide de deux valeurs qui déterminent le point O

du composant a fixer. Rittal recommande d'entrer des valeurs
symétriques (+100 mm et -100 mm, par exemple), pour que le
point O soit placé au centre du composant a fixer (cf. para-
graphe 4.2.4 « Données de ligne »).

Largeur+ et Largeur du composant a fixer en millimetres (axe X). De méme
Largeur— que la hauteur, la largeur est indiquée a I'aide de deux valeurs
qui déterminent le point O de I'appareillage a fixer. La encore,
Rittal recommande d'entrer des valeurs symétriques (+40 mm
et -40 mm, par exemple), pour que le point O soit placé au
centre du composant afixer (cf. paragraphe 4.2.4 « Données de
ligne »).

Tab. 17 : données en-téte modifiables pour un composant a fixer

En plus de ces données s'affichent d'autres informations, mais celles-ci ne sont
pas (directement) modifiables.
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Parametre Fonction

Créé/Date/Heure Compte de I'utilisateur qui a créé le composant a fixer a la date
et a I'heure indiguées.

Usiné/Date/Heure | Compte de I'utilisateur qui a usiné le composant a fixer a la date
et a I'heure indiguées.

Tab. 18 : autres données en-téte concernant le composant a fixer (non modifiables)

Dans les champs suivants (eux aussi, non modifiables) s'affichent les valeurs cal-
culées en cours. Si aucune référence n'est utilisée dans les données de ligne, les
valeurs qui s'affichent ici sont les mémes que dans les données de ligne.

Paramétre Fonction
X Coordonnée X du point de fixation.
Y Coordonnée Y du point de fixation.

Tab. 19 : valeurs calculées

4.2.4 Données de ligne
Les données de ligne affichent les positions des différents points de fixation ainsi
que I'outil avec lequel ils sont créés.

Parametre Fonction

|dentifiant Numéro des données du point de fixation (affiché automatique-
ment puisque ce numéro doit figurer clairement a l'intérieur d'un
composant a fixer).

Genre Type d'entrée. Seule I'entrée « Ei » pour « Usinage individuel »
peut étre sélectionnée a cet endroit.

Données Numeéro de I'outil utilisé pour créer le point de fixation.

Commentaire Champ de commentaire extrait de la description de I'outil choisi.
Le commentaire est modifiable manuellement mais lorsqu'un
outil est sélectionné, le texte modifié est remplacé par le texte
de la description.

XY Coordonnées du point de fixation.

Q@ Diametre de I'outil choisi pour I'usinage individuel. Cette valeur
est tirée de la gestion d'outils.

Tab. 20 : données de ligne modifiables pour un composant a fixer

Utilisation de références lors de la saisie de points de fixation

Lors de la création des points de fixation, il est en principe possible d'utiliser des
références aux dimensions du composant a fixer, comme les références de
pieces plates sont utilisées pour les zones interdites (cf. paragraphe 3.2.4 « Don-
nées de ligne »).

(G) Remarque :

Rittal recommande d'entrer des dimensions symétriques pour le
composant a fixer, de sorte que le point O se trouve au centre de
I'élément. Ceci simplifie par la suite le positionnement du compo-
sant a fixer dans un programme principal. En revanche, cela com-
plique I'utilisation des références mentionnées plus haut, car les
coordonnées X et Y sont précédées d'un signe dans les rubriques
+B/2 et +H/2.
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Exemple :

L'utilisateur définit comme composant a fixer un interrupteur-sectionneur HPC

de 141,50 mm de haut et 89 mm de large. Le composant a fixer sera fixé a I'aide

de deux vis MB. Sur I'axe X, les points de fixation se trouvent chacun a 25 mm

du centre, et sur I'axe Y a 6,25 mm au-dessous du centre.

B Entrez « 70,75 » dans le champ « Hauteur+ », soit la moitié de la hauteur totale
de 141,50 mm.

m Entrez la valeur « -70,75 » dans le champ « Hauteur- ».
Ainsi, le point O se trouve au milieu de I'axe Y de l'interrupteur-
sectionneur HPC.

W Entrez « -44,50 » dans le champ « Largeur- », soit la moitié de la largeur totale
de 89 mm.

W Entrez la valeur « 44,50 » dans le champ « Largeur+ ».
Ainsi, le point O se trouve également au milieu de I'axe Y de l'interrupteur-
sectionneur HPC.

B Placez le curseur dans les données de ligne.

m Appuyez sur la touche de fonction « [F9] Sélection ».
L'écran « Sélection d'outil » apparatit.

W Placez le marqueur de données sur la ligne de I'outil n° 12 « M6 Tap ».

m Confirmez votre choix a I'aide de la touche de fonction « [F10] Sélection ».
L'outil est repris dans les données de ligne.

m Pour les valeurs X et Y, entrez la position souhaitée du premier point de fixa-
tion, a savoir « -25 » (X) et « -6,25 » (Y).

m Copiez-collez cette entrée (cf. paragraphe 2.4.5 « Données de ligne »).
La nouvelle ligne est marquée en rouge.

m Décalez I'entrée de 50 mm sur I'axe X a I'aide de I'option « Déplacer » du
menu contextuel des données de ligne (cf. paragraphe 2.4.5 « Données de
ligne »).

Insertion de points de fixation de composants a fixer existants

Comme pour les zones interdites sur les pieces plates, il est possible de re-
prendre dans des composants a fixer des points de fixation d'autres compo-
sants a fixer créés précédemment (cf. paragraphe 3.2.4 « Données de ligne »).

4.2.5 Barre des touches de fonction

Les touches de fonction affichées sur les écrans de sélection et de saisie de
composants a fixer sont quasiment les mémes que sur les écrans de sélection
et de saisie de programmes principaux (cf. paragraphe 2.3.7 « Barre des
touches de fonction » et paragraphe 2.4.8 « Barre des touches de fonction »). La
barre des touches de fonction contient uniqguement quelques fonctions en
moins.

4.3 Profils combinés

4.3.1 Informations générales
Les profils combinés réunissent plusieurs composants a fixer (cf. paragraphe 4.2
« Composants a fixer ») et contours (cf. paragraphe 4.5 « Contours ») dans des
usinages individuels. Ceci simplifie encore davantage la création de programmes
principaux, puisque ces données peuvent étre regroupées dans un profil com-
biné.
4.3.2 Ouverture de I'écran de saisie
m Appuyez sur la touche [Alt], maintenez-la enfoncée, puis appuyez simultané-
ment sur la touche [2].
Le menu « Saisir » s'ouvre et affiche les options qu'il contient.
m Appuyez sur la touche [4].
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Le sous-menu « Sous-programme » s'ouvre et affiche les options qu'il
contient.

® Appuyez sur la touche [2].
L'écran « Sélection des profils combinés » apparait.

m A |'aide de la fonction de filtre ou de recherche, sélectionnez un profil combiné
existant.

| Si vous créez un nouveau profil combing, entrez son nom dans le champ « In-
sertion ».

W Appuyez ensuite sur la touche de fonction « [F10] Sélection ».
L'écran « Entrée profil combiné » apparait.
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L'organisation globale des écrans de saisie est déja expliquée au paragraphe 2.4
« Organisation des écrans de saisie ». C'est pourquoi les paragraphes ci-apres
décrivent uniquement les particularités de la création d'un profil combiné.

4.3.3 Données en-téte

En haut de I'écran apparaissent en général les données en-téte, c'est-a-dire des
informations de base concernant le profil combiné sélectionné.

Sila partie supérieure affiche les données détaillées au lieu des données en-téte :
m Appuyez sur la touche de fonction « [F4] Détails ».

La couleur de la touche de fonction « [F4] » devient grise, son intitulé devient
« [F4] En-téte » et les données en-téte s'affichent.

Les données suivantes peuvent étre insérées dans les données en-téte d'un
profil combiné.

Parametre Fonction

Commentaire 1 et | Champs de commentaire réservés a des informations de base
Commentaire 2 sur le profil combiné.

Hauteur+ et Hau- Hauteur du profil combiné en millimétres. La hauteur est indi-
teur— quée a l'aide de deux valeurs qui déterminent le point O du com-
posant a fixer. Si les deux valeurs de hauteur entrées sont
symeétriques (+100 mm et -100 mm, par exemple), le point O est
placé au centre du profil combiné.

Tab. 21 : données en-téte modifiables pour un profil combiné
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Parametre Fonction

Largeur+ et Largeur du profil combiné en milimetres. De méme que la hau-
Largeur— teur, la largeur est indiquée a I'aide de deux valeurs qui déter-
minent le point O du profil combiné. Si les deux valeurs de
largeur entrées sont symétriques (+40 mm et -40 mm, par
exemple), le point O est placé au centre du profil combiné.

Tab. 21 : données en-téte modifiables pour un profil combiné

En plus de ces données s'affichent d'autres informations, mais celles-ci ne sont
pas (directement) modifiables.

Parametre Fonction

Créé/Date/Heure Compte de I'utilisateur qui a créé le profil combiné a la date et a
I'heure indiquées.

Usiné/Date/Heure Compte de I'utilisateur qui a usiné le profil combiné a la date et
a I'heure indiquées.

Tab. 22 : autres en-téte concernant le composant a fixer (non modifiables)

Dans les champs suivants (eux aussi, non modifiables) s'affichent les valeurs cal-
culées en cours. Si aucune référence n'est utilisée dans les données de ligne, les
valeurs qui s'affichent ici sont les mémes que dans les données de ligne.

Paramétre Fonction

X Coordonnée X du contour, du composant a fixer ou de I'usinage
individuel.

Y Coordonnée Y du contour, du composant a fixer ou de I'usi-
nage individuel.

Tab. 23 : valeurs calculées

4.3.4 Données de ligne

Les données de ligne affichent les composantes individuelles des profils combi-
nés, c'est-a-dire le contour et, éventuellement, le composant a fixer et/ou
d'autres usinages individuels pour des trous d'amorcage supplémentaires.

Parametre Fonction

|dentifiant Numeéro des données du profil combiné concerné (affiché auto-
matiquement puisque ce numéro doit figurer clairement a I'inté-
rieur d'un composant a fixer).

Genre Type d'entrée. Vous avez ici le choix entre les entrées sui-
vantes :

— Ei : usinage individuel

— KU : contour

— BT : composant a fixer

— VR : composant a fixer variable

Données Nom de la composante sélectionnée, par exemple du contour
ou du composant a fixer.

Commentaire Champ de commentaire extrait de la description de la compo-
sante. Le commentaire est modifiable manuellement mais lors-
qu'une composante est sélectionnée, le texte modifié est
remplacé par le texte de la description.

X, Y Coordonnées de la composante.

Tab. 24 : données de ligne modifiables pour un profil combiné
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Parametre Fonction

(0] Pour un usinage individuel : diameétre de I'outil choisi. Cette va-
leur est tirée de la gestion d'outils.

Tab. 24 : données de ligne modifiables pour un profil combiné

Création de points de fixation

Comme pour les composants a fixer, les points de fixation des profils combinés
peuvent étre entrés sous forme d'usinages individuels (cf. paragraphe 4.2.4

« Données de ligne »).

Insertion de contours et de composants a fixer de profils combinés exis-
tants

Comme pour les zones interdites sur les pieces plates, il est possible de re-
prendre dans des profils combinés des données d'autres profils combinés créés
précédemment (cf. paragraphe 3.2.4 « Données de ligne »).

4.3.5 Création de profils combinés

Quand un profil combiné entierement nouveau doit étre créé, il est judicieux
d'utiliser un éditeur de contour externe. Un éditeur de contour externe permet de
créer toutes les composantes d'un profil combiné en une seule opération. Ce
profil combiné est ensuite directement a disposition dans son intégralité.

G Remarque :
L'utilisation de I'éditeur de contour externe est expliquée en détail
au paragraphe 4.5.5 « Editeur de contour externe », dans le cadre
de la description des contours. Elle n'est donc pas abordée ici.

S'il existe déja un contour et, éventuellement, un composant a fixer correspon-
dant, il est possible de créer manuellement un profil combiné a partir de ces don-
nées.

Exemple :

Vous devez créer un profil combiné pour le ventilateur a filtre TopTherm de Rittal

(référence SK 3244.100). Un contour (RIT.SK.3244.100) a déja été créé pour ce

produit, mais pas de composant a fixer. Les trous d'amorcage doivent étre dé-

finis dans le profil combiné, ainsi que I'emplacement des points de fixation. Le
ventilateur a filtre mesure 323 mm x 323 mm (dimensions extérieures).

m Entrez « 161,50 » dans le champ « Hauteur+ », soit la moitié de la hauteur to-
tale de 323 mm.

B Entrez la valeur « -161,50 » dans le champ « Hauteur- ».

Ainsi, le point 0 se trouve au milieu de I'axe Y du ventilateur a filtre.

W Entrez « -161,50 » dans le champ « Largeur- », soit la moitié de la largeur totale
de 323 mm.

W Entrez la valeur « 161,50 » dans le champ « Largeur+ ».

Ainsi, le point O se trouve également au milieu de I'axe Y du ventilateur a filtre.

W Placez le curseur dans les données de ligne.

m Pour insérer le contour dans le profil combing, sélectionnez I'entrée « KU »
dans la colonne « Genre ».

W Appuyez sur la touche de fonction « [F9] Sélection ».

L'écran « Sélection de contour » apparait.

B Si nécessaire, réduisez la liste affichée a I'aide de la fonction de filtre.
Exemple : Entrez « RIT. » dans le champ « Filtre » afin d'afficher uniquement
les composantes Rittal.

m Sélectionnez le contour « RIT.SK.3244.100 » et appuyez sur la touche « [F10]
Sélection ».

Le contour est inséré dans le profil combiné.
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Les trous d'amorcage peuvent maintenant étre insérés automatiquement dans

un nouveau composant a fixer.

m Cliquez a I'aide du bouton droit de la souris sur la ligne du contour et sélec-
tionnez I'option « Compléter les composants a fixer avec amorcage » dans le
menu contextuel. Vous pouvez également utiliser la combinaison de touches
[Alt]+[E].

S'in'existe pas encore de composant a fixer portant le nom du contour dans
la base de données, le logiciel crée un composant a fixer dans lequel sont au-
tomatiquement insérés les trous d'amorgage. Ce composant a fixer est en-
suite a son tour inséré automatiquement dans le profil combiné, sur une nou-
velle ligne.

Remarque :

(K\/-j; Lorsqu'il existe déja un composant a fixer portant le nom du
contour, il est inséré sans modification, ce qui signifie qu'aucun trou
d'amorgage nouveau n'est créeé.

Enfin, les points de fixation du composant a fixer peuvent encore étre définis. |l
est possible d'agir directement dans le profil combiné ou dans le composant a
fixer inséré précédemment. Dans les deux cas, la procédure est la méme que

celle décrite au paragraphe 4.2 « Composants a fixer ».

4.3.6 Barre des touches de fonction

Les touches de fonction affichées sur les écrans de sélection et de saisie des
profils combinés sont quasiment les mémes que sur les écrans de sélection et
de saisie de programmes principaux (cf. paragraphe 2.3.7 « Barre des touches
de fonction » et paragraphe 2.4.8 « Barre des touches de fonction »). La barre
des touches de fonction contient uniguement quelques fonctions en moins.

4.4 Composants a fixer variables

4.4.1 Informations générales

Les produits de forme inhabituelle, comme des goulottes de cablage ou des rails
omeéga, sont montés en différentes longueurs. En utilisant uniquement I'éditeur
de composants a fixer, il serait nécessaire de définir une multitude de compo-
sants a fixer qui se distingueraient uniquement par leur longueur. Ceci pourrait
entrainer une certaine confusion dans la gestion des composants a fixer créés.
C'est pourquoi il est possible de créer en plus des composants a fixer simples
(cf. paragraphe 4.2 « Composants a fixer ») d'autres éléments dits « variables ».
Ces composants a fixer variables sont enregistrés indépendamment des lon-
gueurs utilisées précédemment.

Remarque :

«j) Les composants a fixer variables sont affichés dans la présentation
graphique avec la longueur définie dans les réglages du logiciel (cf.
paragraphe 10.1.1 « Insertion »). Cette longueur sert uniqguement
pour la représentation et n'est pas ajoutée aux données correspon-
dantes.

4.4.2 Ouverture de I'écran de saisie

m Appuyez sur la touche [Alt], maintenez-la enfoncée, puis appuyez simultané-
ment sur la touche [2].
Le menu « Saisir » s'ouvre et affiche les options qu'il contient.

m Appuyez sur la touche [4].
Le sous-menu « Sous-programme » s'ouvre et affiche les options qu'il
contient.

m Appuyez sur la touche [3].
L'écran « Sélection du composant a fixer variable » apparait.
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m A l'aide de la fonction de filtre ou de recherche, sélectionnez un composant a
fixer variable existant.

W Si vous créez un nouveau composant a fixer variable, entrez son nom dans le
champ « Insertion ».

m Appuyez ensuite sur la touche de fonction « [F10] Sélection ».
L'écran « Introduction composant a fixer variable » apparait.
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Fig. 20 : écran « Introduction composant a fixer variable »

L'organisation globale des écrans de saisie est déja expliquée au paragraphe 2.4
« Organisation des écrans de saisie ». C'est pourquoi les paragraphes ci-apres
décrivent uniquement les particularités de la création d'un composant a fixer va-
riable.

4.4.3 Données en-téte
En haut de I'écran apparaissent en général les données en-téte, c'est-a-dire des
informations de base concernant le composant a fixer sélectionné.
Sila partie supérieure affiche les données détaillées au lieu des données en-téte :
®m Appuyez sur la touche de fonction « [F4] Détails ».
La couleur de la touche de fonction « [F4] » devient grise, son intitulé devient
« [F4] En-téte » et les données en-téte s'affichent.
Les données suivantes peuvent étre insérées dans les données en-téte d'un
composant a fixer variable.

Parameétre

Fonction

Commentaire 1 et
Commentaire 2

Champs de commentaire réservés a des informations de base
concernant le composant a fixer variable.

Hauteur+ et Hau-
teur—

Hauteur du composant a fixer variable en millimetres. La hauteur
est indiquée a I'aide de deux valeurs qui déterminent le point O
du composant a fixer variable. Rittal recommande d'entrer des
valeurs symétriques (+40 mm et -40 mm, par exemple), pour

que le point O soit placé au centre du composant a fixer variable.

Minimum d'écart
final

Ecart minimal d'un usinage par rapport a I'extrémité du compo-
sant a fixer.

Tab. 25 : données en-téte modifiables pour un composant a fixer variable
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Parametre Fonction

Pas de base Ecart réel des points de fixation sur le composant & fixer va-
riable. Quand il est entré dans les données de ligne, le quadril-
lage permet de déterminer avec quel écart les points de fixation
sont réellement placés.

Référence Référence du composant a fixer variable concerné.

Type du compo- Type général du composant a fixer variable. Les entrées « Gou-
sant a fixer lotte », « Rail oméga » et « Profilé en C » sont proposeées.
Longueur brute Longueur du composant a fixer variable avant découpe.

Ecart des dents Ecart entre les dents pour les chemins de cables.

Tab. 25: données en-téte modifiables pour un composant a fixer variable

En plus de ces données s'affichent d'autres informations, mais celles-ci ne sont
pas (directement) modifiables.

Parametre Fonction

Créé/Date/Heure Compte de I'utilisateur qui a créé le composant a fixer a la date
et a I'heure indiquées.

Usiné/Date/Heure | Compte de I'utilisateur qui a usiné le composant a fixer a la date
et a I'heure indiquées.

Tab. 26 : autres données en-téte concernant le composant a fixer variable (non modifiables)

Dans les champs suivants (eux aussi, non modifiables) s'affichent les valeurs cal-
culées en cours. Si aucune référence n'est utilisée dans les données de ligne, les
valeurs qui s'affichent ici sont les mémes que dans les données de ligne.

Paramétre Fonction
X Coordonnée X du point de fixation.
Y Coordonnée Y du point de fixation.

Tab. 27 : valeurs calculées

4.4.4 Données de ligne

Les rangées de trous individuelles sont insérées dans les données de ligne. Sile
curseur se trouve sur une ligne contenant déja des valeurs, les données détail-
lées de la rangée de trous correspondante s'affichent automatiguement dans la
partie supérieure de I'écran.

La position et les dimensions de la rangée de trous sont déterminées al'aide des
données suivantes.

Parametre Fonction

Identifiant Numéro des données de la rangée de trous concernée (affiché
automatiquement puisque ce numéro doit figurer clairement a
I'intérieur d'un composant a fixer).

Genre Type d'entrée. Seule I'entrée « VR » pour « rangée de trous va-
riable » peut étre sélectionnée a cet endroit.

Données Numéro de I'outil utilisé pour créer la rangée de trous.

Tab. 28 : données de ligne modifiables pour un composant a fixer variable
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Parametre Fonction

Commentaire Champ de commentaire extrait de la description de I'outil choisi.
Le commentaire est modifiable manuellement mais lorsqu'un
outil est sélectionné, le texte modifié est remplacé par le texte
de la description.

X, Y Coordonnées du premier point de fixation. En valeur X, il est ici
possible d'utiliser la moitié du pas de base (soit 25 mm pour un
pas de base de 50 mm).

Pas Ecart entre les différents points de fixation. Le pas doit toujours
étre un multiple entier du pas de base. Si la valeur entrée est

« 0 », un usinage personnalisé est réalisé au niveau des coor-
données.

Tab. 28 : données de ligne modifiables pour un composant a fixer variable

Utilisation de références lors de la saisie de rangées de trous

Lors de la création de rangées de trous, il est en principe possible d'utiliser des
références aux dimensions du composant a fixer variable, comme les références
de pieces plates utilisées pour les zones interdites (cf. paragraphe 3.2.4 « Don-
nées de ligne »).

G Remarque :

Rittal recommande d'entrer une hauteur symétrique pour le compo-
sant a fixer variable, de sorte que le point O soit placé au centre du
composant. Ceci simplifie par la suite le positionnement du compo-
sant a fixer variable dans un programme principal. En revanche,
cela complique I'utilisation des références mentionnées plus haut,
car les coordonnées X et Y sont précédeées d'un signe dans les ru-
briques £B/2 et £H/2.

Exemple :

Création d'un composant a fixer variable pour une goulotte de cablage a I'aide

des données de base suivantes :

— Hauteur : 80 mm

— Profondeur : 100 mm

— Ecart final minimal pour un point de fixation : 15 mm

— Pas de base : 50 mm

— Référence : 4261267

— Type de composant a fixer : chemin

— Longueur brute 2 000 mm

— Ecartement des dents : 5 mm

La fixation de la goulotte de cablage doit étre effectuée comme suit :

— Type de fixation ; trous de 5 mm

— Position du premier point de fixation : 25 mm du premier c6té du composant
a fixer

— Ecart entre les points de fixation : 200 mm

Remarque :

«j: La profondeur du composant a fixer variable n'est pas nécessaire
pour I'usinage en 2D. Toutefois, afin de bien différencier les diverses
goulottes de céblage dans la nomenclature, Rittal recommande
d'indiquer la profondeur des goulottes dans le nom des données
(ex. : « KANAL 80x100 »).

W Entrez « 40,00 » dans le champ « Hauteur+ », soit la moitié de la hauteur totale
de 80,00 mm.
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B Entrez la valeur « -40,00 » dans le champ « Hauteur- ».
Ainsi, le point O se trouve au milieu de I'axe Y de la goulotte de cablage.

m Entrez ensuite les données de base qui conviennent dans les champs des
données en-téte.

W Placez le curseur dans les données de ligne.

m Appuyez sur la touche de fonction « [F9] Sélection ».
L'écran « Sélection d'outil » apparait.

m Placez le marqueur de données sur la ligne de I'outil n° 4 « Foret 5,0 mm ».

m Confirmez votre choix a I'aide de la touche de fonction « [F10] Sélection ».
L'outil est repris dans les données de ligne.

m Entrez valeur X « 25,00 » pour indiquer la position du premier point de fixation.

m Entrez la valeur Y « 0,00 ».
La hauteur étant définie de fagon symétrique, le point O du composant a fixer
variable se trouve au centre. Ainsi, grace a la valeur « 0,00 », les points de fixa-
tion sont également centrés.

m Entrez la valeur « 200,00 » dans le champ « Pas ».
Ainsi, les points de fixation sont réalisés avec un écart de 200,00 mm. A noter
toutefois que I'écart peut étre plus petit pour le dernier point de fixation (en rai-
son de I'écart final minimal prédéfini).
L'emplacement des points de fixation est directement reporté sur la présenta-
tion graphique pour la longueur du composant a fixer variable définie dans les
réglages (en général, 700 mm).

Saisie de points de fixation de composants a fixer variables existants
Comme pour les zones interdites sur les pieces plates, il est possible de re-
prendre dans des composants a fixer variables des points de fixation d'autres
composants a fixer variables créés précédemment (cf. paragraphe 3.2.4 « Don-
nées de ligne »).

4.4.5 Touches de fonctions affichées

Les touches de fonction affichées sur les écrans de sélection et de saisie de
composants a fixer variables sont quasiment les mémes que sur les écrans de
sélection et de saisie de programmes principaux (cf. paragraphe 2.3.7 « Barre
des touches de fonction » et paragraphe 2.4.8 « Barre des touches de fonc-
tion »). La barre des touches de fonction contient uniquement quelques fonc-
tions en moins.

4.5 Contours

4.5.1 Informations générales

Les contours sont des sous-programmes utilisés pour les découpes qui doivent
étre faites sur les pieces plates. En regle générale, les contours sont des formes
géométriques simples tels que des ronds ou des rectangles, avec éventuelle-
ment des angles arrondis.

4.5.2 Ouverture de I'écran de saisie

m Appuyez sur la touche [Alt], maintenez-la enfoncée, puis appuyez simultané-
ment sur la touche [2].
Le menu « Saisir » s'ouvre et affiche les options qu'il contient.

m Appuyez sur la touche [4].
Le sous-menu « Sous-programme » s'ouvre et affiche les options qu'il
contient.

W Appuyez sur la touche [4].
L'écran « Sélection de contour » apparait.

m A I'aide de la fonction de filtre ou de recherche, sélectionnez un contour exis-
tant.
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4 Sous-programmes

W Si vous créez un nouveau contour, entrez son nom dans le champ « Inser-

tion ».

m Appuyez ensuite sur la touche de fonction « [F10] Sélection ».
L'écran « Introduction contour » apparait.
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écran « Introduction contour »

L'organisation globale des écrans de saisie est déja expliquée au paragraphe 2.4
« Organisation des écrans de saisie ». C'est pourquoi les paragraphes ci-apres
décrivent uniquement les particularités de la création d'un composant a fixer.

4.5.3 Données en-téte
En haut de la page apparaissent en général les données en-téte, c'est-a-dire des
informations de base concernant le contour sélectionné.
Sila partie supérieure affiche les données détaillées au lieu des données en-téte :
W Appuyez sur la touche de fonction « [F4] Détails ».
La couleur de la touche de fonction « [F4] » devient grise, son intitulé devient
« [F4] En-téte » et les données en-téte s'affichent.
Les données suivantes peuvent étre insérées dans les données en-téte d'un

contour.

Parameétre

Fonction

Commentaire

Champ de commentaire réservé a des informations de base sur
le contour.

Niveau

Niveau global du contour. Toujours choaisir le niveau XY (G17)
pour le centre d'usinage Perforex.

Correction

Correction du rayon de I'outil. Le contour se trouve soit au
centre (sans correction), soit a droite ou a gauche de la course
programmee.

Arrondir rayon

Valeur prédéfinie pour le rayon de I'arrondi. Toutes les transi-
tions de course sont arrondies de fagon tangentielle. Pour
chaque usinage, cette valeur prédéfinie peut étre modifiée sur la
ligne correspondante.

Avance au départ

Vitesse d'avance pour I'ensemble du contour. Pour chaque usi-
nage, cette valeur prédéfinie peut étre modifiée sur la ligne cor-
respondante.

Tab. 29 : données en-téte modifiables pour un contour

44

Programmation d'atelier Rittal



Programmation d'atelier Rittal

Parametre

Fonction

Outil n°

Numeéro de I'outil sous lequel les données d'outil et d'usinage
associées sont enregistrées.

Tab. 29 : données en-téte modifiables pour un contour

Remarque :

(Kj) Une avance XY est définie dans les données d'outils pour chague
fraise, indépendamment du matériel. Si le champ « Avance au dé-
part » contient la valeur « O », c'est la valeur d'avance enregistrée
dans les données d'outil qui est utilisée (pour le matériel concerné).

En plus de ces données s'affichent d'autres informations, mais celles-ci ne sont
pas (directement) modifiables.

Parametre

Fonction

Date

Date et heure a laquelle le contour a été créé.

Rayon, longueur,
dénomination,
genre

Données de I'outil sélectionné telles qu'elles sont enregistrées
dans la gestion d'outils.

Tab. 30 : autres données en-téte concernant le contour (non modifiables)

4.5.4 Données de ligne

Les données de ligne permettent d'entrer les différentes mesures d'usinage pour
la réalisation du contour.

(Kj) Remarque :

Pour les contours standard mentionnés plus haut, les mesures
d'usinage nécessaires sont de préférence créées a |'aide de I'édi-
teur de contour externe (cf. paragraphe 4.5.5 « Editeur de contour
externe »). Pour les contours spéciaux, elles sont saisies directe-
ment dans les données de ligne.

Parameétre

Fonction

NO

Numéro des données du point de fixation (affiché automatique-
ment puisque ce numéro doit figurer clairement a I'intérieur d'un
composant a fixer).

Tache

Code NC (instruction G) pour la course concernée.

XY, Z

Coordonnées du point final du déplacement en X, Y et Z.

I, d, K

Coordonnées du point central du cercle en X, Y et Z. Pour les
entrées en coordonnées absolues (cote de référence), ces en-
trées sont également des valeurs absolues. Pour les entrées en
coordonnées relatives (cote incrémentielle), la cote repose sur le
point de départ du cercle, c'est-a-dire le dernier point final pro-
grammé. Seules les coordonnées du point central de la surface
d'interpolation sélectionnée sont évaluées.

Rayon

Interpolation circulaire de la valeur du rayon. Le rayon saisi a la
priorité sur les autres coordonnées de point central éventuelle-
ment saisies. Le rayon peut étre entré précédé d'un signe. Sila
valeur est négative, le cercle est =180°.Si la valeur est positive,
le cercle est <180°.

Tab. 31 : données de ligne modifiables pour un contour

45



46

Parametre Fonction

ERund (rayon d'ar- | Rayon d'arrondi pour cette mesure d'usinage. Cette valeur rem-
rondi) place celle entrée dans le champ « Arrondir rayon », dans les
données en-téte.

F Avance pour cette mesure d'usinage. Cette valeur remplace
celle entrée dans le champ « Avance au départ », dans les don-
nées en-téte.

Correction Correction du rayon de I'outil pour cette mesure d'usinage.
Cette valeur remplace celle entrée dans le champ « Correc-
tion », dans les données en-téte.

Fonctions spé- Définition du mouvement de I'axe au changement de ligne.
ciales

Tab. 31 : données de ligne modifiables pour un contour

Introduction directe du contour a I'aide d'instruction G

Pour la programmation directe d'un contour, les courses personnalisées sont

programmeées a l'aide de code NC (instructions G). Les instructions suivantes

sont disponibles dans la colonne « Taches » :

— GO0 : vitesse rapide

— GO1 : interpolation linéaire

— GO02 : programmation de cercle dans le sens horaire

— GO3 : programmation de cercle dans le sens antihoraire

— G04 : temps d'exposition

— G14 : petit cercle (non pertinent pour le centre d'usinage Perforex)

— G15 : grand cercle (non pertinent pour le centre d'usinage Perforex)

— G23 : programmation de cercle par saisie d'un point de repére supplémentaire
sur le trajet circulaire. Avec cette fonction supplémentaire, un cercle est défini
a l'aide de 3 points sur le trajet circulaire. Premier point : point final de la der-
niere ligne ; deuxieme point : affiché dans les colonnes | (X0) et J (YO) ; troi-
sieme point : point final de la ligne X et Y en cours

— G90 : programmation absolue (par défaut)

— G91 : programmation relative/cote incrémentielle

Fonctions spéciales

La derniere colonne « Fonctions spéciales » permet de déterminer le mouvement

de I'axe au changement de ligne. Les fonctions suivantes sont disponibles :

— G60 : arrét précis

— G61 avec arrét (continuité directe)

— G62 : vitesse réduite au saut de ligne. La réduction de la vitesse doit étre indi-
quée en [m/min].

— G63 vitesse adaptée

— G64 : sans arrét

4,5.5 Editeur de contour externe

L'éditeur de contour externe permet de créer rapidement et facilement des

contours, tels que des rectangles ou des cercles.

Ouverture de I'éditeur de contour externe

W Sur |'écran « Introduction contour », appuyez sur la touche de fonction « [F8]
Editeur de contour ext. ».

L'éditeur de contour externe démarre.
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U2 perforex Contours Editor V2.0.0.0 o] ® [
Contour Name Comment
1 ———F N v
@ mm
Radius Correction |Right -
Inch
[¥] Toggle Z-Axes
2 ———9 Rectangle Length o
[T M50 Height Z-Min 4
3 Radius Z-Max 7
Tool ne. End Mill 19
Diameter End Mill &
5
4 ———O Circle
5 —— L create combined part [] Bauteil erstellen
6 -
7 ——— Config Start ‘ l Cancel

Fig. 22 : éditeur de contour externe

Nom du contour et commentaires

Dimensions du contour « Rectangle »

Forme « Cercle » et diameétre

Création d'un profil combiné et d'un composant a fixer
Dimensions du profil combiné

Légende

]

2 Forme « Rectangle »
3

4

5

6

7 Bouton « Config »

Champs de saisie de I'éditeur de contour

e contour est créé en entrant les valeurs souhaitées dans les champs indiqués
dans le tableau ci-apres. Le bouton « Config » de I'écran de configuration

(« ConfigWindow ») permet d'insérer les valeurs par défaut dans chacun des

champs.

Les données suivantes sont saisies pour la forme du contour.

Parameétre

Fonction

Nom du contour

Nom du contour, tel qu'il apparaitra ensuite sur I'écran « Sélec-
tion du contour ».

Commentaire Champ de commentaire réservé a des informations de base sur
le contour.

mm/pouce Choix de I'unité de mesure pour les nombres.

Rectangle/Cercle Choix de la forme du contour. Selon la forme choisie, différents
champs doivent étre renseignés.

Longueur/Hau- Si la forme choisie est « Rectangle » : dimensions du contour et

teur/Rayon du rayon, auquel les cotés du rectangle seront reliés.

Diametre Si la forme choisie est « Cercle » : diametre du contour.

Tab. 32 : champs de saisie de I'éditeur de contour (Contour)

Les données suivantes sont saisies pour I'usinage proprement dit du contour.
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Parametre

Fonction

Correction du
rayon

Correction du rayon de I'outil. Le contour se trouve soit au
centre (sans correction), soit a droite ou a gauche de la course
programmee.

Basculer axe Z

Les valeurs « Z-Min » et « Z-Max » indiquent I'ampleur des mou-
vements de I'axe Z (entrées et sorties) pendant la découpe.
Cette fonction contribue a prolonger la durée de vie de I'outil.

Numéro de I'outil -
fraise

Numeéro de I'outil sous lequel les données d'outil et d'usinage
associées sont enregistrées.

Diameétre - fraise

Diamétre de I'outil

Numéro de I'outil -
foret d'amorcage

Numéro du foret avec lequel sont réalisés les trous d'amorgage.

Tab. 33 : champs de saisie de I'éditeur de contour (Usinage)

L'éditeur de contour externe offre en outre la possibilité de créer, en plus du

contour, un composant a fixer dans lequel sont enregistrés les trous d'amorcage
et les dimensions extérieures. Il est également possible de créer un profil combi-
né dans lequel le contour et le composant a fixer sont réunis. Si « aucun » com-
posant a fixer n'est créé, les trous d'amorcage et les dimensions sont enregis-

trés directement dans le profil combiné. Cette opération requiert les informations

suivantes :

Parametre

Fonction

Créer un compo-

Création d'un composant a fixer associé. Lorsque cette case a

sant a fixer cocher est activée, les champs « Longueur » et « Hauteur » de-
viennent accessibles.

Commentaire Champ de commentaire réservé a des informations de base
concernant le composant a fixer.

Longueur/Hauteur | Dimensions du composant a fixer, si un composant a fixer est

créé.

Créer un profil

Création d'un profil combiné. Lorsque cette case a cocher est

combiné activée, le contour et le composant a fixer sont réunis dans un
profil combing.

Nom du profil Nom du profil combiné, si un profil combiné est créé. Si un com-

combiné posant a fixer est également créé, il porte le méme nom que le

profil combiné.

Tab. 34 : champs de saisie de |'éditeur de contour (composant a fixer/profil combiné)

(f}: Remarque :
( Vous trouverez un exemple détaillé d'utilisation de I'éditeur de
contour externe au paragraphe 7.1 « Création d'un profil combi-

ne ».

4.5.6 Barre des touches de fonction

Les touches de fonction affichées sur les écrans de sélection et de saisie de
contour sont quasiment les mémes que sur les écrans de sélection et de saisie
de programmes principaux (cf. paragraphe 2.3.7 « Barre des touches de fonc-
tion » et paragraphe 2.4.8 « Barre des touches de fonction »). La barre des
touches de fonction contient uniguement quelques fonctions en moins.
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5 Programmes principaux

5.1 Informations générales

Dans chaque programme principal est créée une piece plate entierement équi-
pée. Pour ce faire, une piece plate existante est insérée dans le programme, puis
différents types de composants a fixer sont a leur tour placés sur cette plaque.
Plus les programmes principaux déja créés sont nombreux, plus le temps néces-
saire pour créer un nouveau programme principal diminue. Il suffit en effet de co-
pier un programme principal similaire puis de modifier la copie comme il
convient.

5.2 Saisie de programmes principaux

5.2.1 Informations générales

Pendant la création d'un programme principal est effectué un contréle de cohé-
rence qui permet de repérer les conflits par exemple entre le positionnement des
composants a fixer et les zones interdites. Les messages correspondants sont
émis immeédiatement apres le placement de chaque composant a fixer. La des-
cription affichée sur la ligne de message permet de corriger I'erreur rapidement.
En général, il est également possible de placer les composants a fixer et les usi-
nages personnalisés en dehors de la piece plate. Dans ce cas, un message d'er-
reur s'affiche mais la piece plate peut malgré tout étre exécutée. Comme les usi-
nages qui se trouvent a l'intérieur d'une zone interdite, ces usinages ne peuvent
pas étre réalisés par la suite sur la machine. Une exception, cependant : les
contours dont I'origine se trouve a l'intérieur de la piece plate mais dont le
contour passe hors de la piece ; ceci permet de créer des encoches dans la
piece plate (pour des passages de cables, par exemple).

G Remarque :
Risque de détérioration de la machine !
Les usinages qui sont (également) réalisés en dehors de la piece
plate requierent une attention particuliere. Vérifiez soigneusement le
programme principal avant de l'insérer dans une commande.

5.2.2 Organisation des écrans de sélection et de saisie

L'organisation des écrans de sélection et de saisie est déja décrite au para-
graphe 2.3 « Organisation des écrans de sélection » et au paragraphe 2.4 « Or-
ganisation des écrans de saisie ».

5.2.3 Données en-téte

Les différents champs des données en-téte sont pour la plupart déja décrits (cf.
paragraphe 2.4.3 « Données en-téte »). Le programme principal offre la possibi-
lité supplémentaire d'adapter les dimensions de la piece plate.

Parameétre Fonction

Hauteur Hauteur de la piece plate en millimetres.
Largeur Largeur de la piece plate en millimetres.
Epaisseur Epaisseur de la piece plate en milimétres.

Tab. 35: données en-téte modifiables pour une piece plate dans le programme principal

G Remarque :
Les modifications des dimensions de la piece plate ne sont pas re-
portées dans les données de la piece plate originale utilisée pour
créer le programme principal.
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5.2.4 Données de ligne

Le placement des composants a fixer se fait a I'aide des mémes références a la

largeur (« B ») et a la hauteur (« H ») de piece plate que celles utilisées pour la

création de zones interdites (cf. paragraphe 3.2.4 « Données de ligne »).

D'autres références sont également utilisables :

— MID : positionnement au centre entre deux objets. Les identifiants des deux
objets sont affichés en tant que parameétres. Exemple : « MID(2,3) ».

— DIST : positionnement a une certaine distance d'un objet. L'objet, a partir du-
quel cette distance est mesurée, et la distance souhaitée sont affichés en tant
que parametres. Exemple : « DIST(2,1) ». Si l'identifiant a la valeur « O », c'est
la valeur de la distance souhaitée depuis le bord extérieur de la piece plate qui
est retenue. Sila valeur de distance est précédée d'un signe positif, la distance
est mesurée sur les parties positives des axes X et Y. Si elle est précédée d'un
signe négatif, la distance est mesurée sur les parties négatives des axes X et Y

— MAX: la longueur d'un composant a fixer variable est étendue a la longueur
maximale possible. Si d'autres composants a fixer sont ensuite ajoutés a la
piece plate, la longueur est adaptée comme il convient.

Lors de I'utilisation de ces références, I'origine des différents composants a fixer

est indifférente. Les dimensions et les écartements sont calculées automatique-

ment par le logiciel.

D'autre part, toutes les références peuvent étre liées entre elles et les résultats

réutilisés ultérieurement. Lors du calcul du résultat final, le logiciel tient compte

des regles de calcul en vigueur, telles que « Point-avant-Trait », etc.

Les différents composants a fixer et contours sont insérés dans les données de

ligne. Il est également possible d'insérer des usinages personnalisés dans un

programme principal.

La position et les dimensions des différents composants a fixer et usinages per-

sonnalisés sont déterminées a I'aide des données suivantes.

Parameétre Fonction

Identifiant Numeéro des données du composant a fixer (affiché automati-
quement puisque ce numéro doit figurer clairement a I'intérieur
d'un programme principal).

Genre Type d'entrée. Vous avez ici le choix entre les entrées sui-
vantes :

— Ei : usinage personnalisé

— BT : composant a fixer

— KB : profil combiné

— VR : composant a fixer variable

— KU : contour

Données Nom de la composante sélectionnée, par exemple du contour
ou du composant a fixer, tel qu'il est enregistré.

Commentaire Champ de commentaire extrait de la description de la compo-
sante. Le commentaire est modifiable manuellement mais lors-
qu'une nouvelle entrée est sélectionnée, le texte modifié est
remplacé par le texte de la description.

X, Y Coordonnées de la composante.

Longueur/@ Longueur et diamétre du composant a fixer concermné pour un
usinage personnalisé avec un taraud.

Rf Séquence de fraisages. Tout d'abord sont réalisés tous les usi-
nages du niveau « 0 », puis ceux du niveau « 1 ».

Rotation Rotation du composant a fixer concerné dans le sens horaire.

Tab. 36 : données de ligne modifiables pour un programme principal
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G) Remarque :

( Vous trouverez deux exemples détaillés de création de pro-
grammes principaux au paragraphe 7.2 « Création d'un pro-
gramme principal ».

Vue des sous-programmes
Aprés insertion de composants a fixer, de profils combinés et autres dans un
programme principal, il est possible de visualiser chaque sous-programme. Pour
ce faire, vous ouvrez I'écran de saisie du sous-programme, comme pour le mo-
difier ou en créer un nouveau.
m Placez le marqueur de données sur la ligne du sous-programme dont vous
souhaitez ouvrir I'écran de saisie.
m Appuyez sur la touche de fonction « [F8] Vue ».
Vous obtenez I'écran de saisie correspondant au type de sous-programme
voulu, sur lequel vous pouvez modifier le sous-programme.

Remarque :

G Les modifications apportées a un sous-programme ont une inci-
dence sur tous les programmes principaux et commandes dans
lesquels ce sous-programme est utilisé. C'est pourquoi les modifi-
cations spécifiques a un programme principal particulier doivent
étre effectuées dans une copie du sous-programme, ceci afin d'évi-
ter des effets indésirables.

5.3 Barre des touches de fonction

La barre des touches de fonction des écrans de sélection et de saisie est déja
décrite (cf. paragraphe 2.3.7 « Barre des touches de fonction » et para-
graphe 2.4.8 « Barre des touches de fonction »).
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6 Commande

6.1 Informations générales

Une commande permet d'effectuer un usinage avec la machine a partir des pro-
grammes principaux préalablement créés. Il est également possible de créer des
commandes a |'aide de copies de commandes similaires modifiées. Par ailleurs
c'est seulement au moment de la création de la commande qu'est défini le ma-
tériau de la piece plate qui est usinée. Ainsi, le méme programme principal peut
étre utilisé plusieurs fois sans modification dans différentes commandes pour
I'usinage de pieces plates en différents matériaux. Les données d'usinage né-
cessaires sont enregistrées dans les données d'outil et sont transmises a la ma-
chine en fonction du matériau choisi.

6.2 Saisie de commandes

6.2.1 Ouverture de I'écran de saisie

m Appuyez sur la touche [Alt], maintenez-la enfoncée, puis appuyez simultané-
ment sur la touche [2].
Le menu « Saisir » s'ouvre et affiche les options qu'il contient.

® Appuyez sur la touche [1].
L'écran « Sélection de commande » apparait.

m A I'aide de la fonction de filtre ou de recherche, sélectionnez une commande
existante.

| Si vous créez une nouvelle commande, entrez son nom dans le champ « In-
sertion ».

® Appuyez ensuite sur la touche de fonction « [F10] Sélection ».
L'écran « Mise en place de la commande » apparait.

e e — =
[Perforex> HE PROGRAMMATION D'ATELIER
0] travsller_[2)saisir_[3)service 4] ystem_[5] Window_[6) Help

mise en place de la commande
USECASE date: (06022017
client RITTAL

hateur 189600  lageur  699.00 épaissey 300

i
H
&

toumer genre de quantité info
- 99 |Doud
Wourting Pite

i3

I P B P ox . o

e aspiaue - o
5 latae. ol

Fig. 23 : écran « Mise en place de la commande »

L'organisation globale des écrans de saisie est déja expliquée au paragraphe 2.4
« Organisation des écrans de saisie ». C'est pourquoi les paragraphes ci-apres
décrivent uniquement les particularités de la création d'une commande.

6.2.2 Données en-téte

En haut de I'écran apparaissent en général les données en-téte, c'est-a-dire des
informations de base concernant la commande sélectionnée et le programme
principal sélectionné dans les données de ligne. Il n'est pas possible de basculer
sur les données détaillées sur cet écran.
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Les données suivantes peuvent étre insérées dans les données en-téte d'une

commande.
Parametre Fonction
Commentaire Champ de commentaire réservé a des informations de base
concernant la commande.

Tab. 37 : données en-téte modifiables pour une commande.

En plus de ces données s'affichent d'autres informations, mais celles-ci ne sont
pas (directement) modifiables.

Paramétre Fonction

Commande Nom de la commande qui a été indiqué au moment de sa créa-
tion.

Client Nom du client pour lequel la commande est exécutée.

Date Date de la derniere modification des données de la commande.

Tab. 38 : autres données en-téte concernant la commande (non modifiables)

Dans les champs suivants (eux aussi, non modifiables) s'affichent les données
en-téte du programme sélectionné dans les données de ligne.

Parameétre Fonction

Programme Nom du programme principal.
Commentaire Commentaire sur le programme principal.
Hauteur Hauteur de la piece plate en millimétres.
Largeur Largeur de la piece plate en millimétres.
Epaisseur Epaisseur de la pigce plate en milimétres.

Tab. 39 : autres données en-téte concernant le programme principal sélectionné (non modi-
fiables)

6.2.3 Données de ligne

Dans les données de ligne sont insérés les programmes principaux qui doivent
étre exécutés dans la commande en cours. Dans la partie supérieure de I'écran
s'affichent les données détaillées de chaque programme principal.

Les détails de chaque programme principal sont définis a I'aide des données sui-
vantes.

Parameétre Fonction

Genre Genre et emplacement de la piece a usiner. En plus du genre de
la piece a usiner (« Piece plate » pour un usinage en 2D et « En-
veloppe » pour un usinage en 3D a |'aide d'un centre d'usinage
laser), il est également possible de sélectionner ici des pieces
plates qui ont des positions de montage différentes et qui sont
ensuite usinés a la suite les uns des autres en « Séquence » ou
en « Bloc ».

Matériau Matériau de la piece a usiner. Lors de la sélection du matériau,
les parametres techniques (ex : avance) sont définis a I'aide des
données d'outil qui conviennent.

Angle de rotation Rotation de la piece plate, telle qu'elle est réellement fixée sur la
machine.

Tab. 40 : données de ligne modifiables pour une commande
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Parametre Fonction

Genre de ligne Exécution des différents programmes principaux. Les réglages
proposés sont les suivants :

— Personnalisé

- Bloc

— Séquence

Quantité Nombre de pieces qui doivent étre usinées a I'aide de ce pro-
gramme principal.

Info Commentaire provenant du programme principal.

Tab. 40 : données de ligne modifiables pour une commande

Sélection du genre de ligne

Dans la colonne « Genre de ligne » est indiqué comment les différents pro-

grammes principaux enregistrés dans la commande sont exécutés. Vous dispo-

sez des possibilités suivantes :

— Personnalisé : le programme principal concerné est exécuté individuelle-
ment, et indépendamment de tous les autres programmes principaux de la
commande.

— Bloc : tous les programmes principaux choisis sont exécutés simultanément
sur plusieurs tableaux poseés sur le centre d'usinage. Dans ce cas, chaque
type d'usinage (ex. : tous les percages avec un foret de 3 mm) de I'ensemble
des programmes est exécuté sur toutes les pieces plates, ce qui réduit les
temps de changement d'outil. Les positions des différentes pieces plates sont
déterminées dans la colonne « Genre » a |'aide de différentes « caractéris-
tiques » préalablement définies.

— Séquence : tous les programmes principaux choisis sont la encore exécutés
simultanément sur plusieurs pieces plates posées sur le centre d'usinage.
Dans ce cas, tous les programmes principaux de chaque tableau sont exécu-
tés entierement, les uns aprés les autres. Ce type d'usinage est principalement
utilisé pour les commandes exécutées a |'aide d'un centre d'usinage laser sur
lequel, une a une, les différentes parois d'une armoire dans une commande
sont usinées. L'option « Séquence » est également utile pour les usinages exé-
cutés la nuit (sans supervision humaine). Si par exemple un outil se casse pen-
dant I'usinage, une partie des pieces plates est entierement usinée, une autre
partie n'est pas du tout usinée, et une seule plaque est partiellement usinée.

G) Remarque :
Vous trouverez un exemple détaillé de création de commande au
paragraphe 7.3 « Création d'une commande ».

6.3 Barre des touches de fonction

Les touches de fonction affichées sur les écrans de sélection et de mise en place
de commande sont quasiment les mémes que sur les écrans de sélection et de
saisie de programmes principaux (cf. paragraphe 2.3.7 « Barre des touches de
fonction » et paragraphe 2.4.8 « Barre des touches de fonction »). La barre des
touches de fonction contient uniqguement quelgques fonctions en moins.
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7 Cas pratiques

Cette section présente plusieurs utilisations concretes du logiciel « Programma-
tion d'atelier » a I'aide d'exemples complets.

7.1 Création d'un profil combiné

7.1.1 Informations générales

L'exemple du ventilateur a filtre TopTherm de Rittal (référence SK 3244.100)

montre comment créer un profil combiné.

Pour créer un profil combiné, I'utilisateur doit disposer des informations sui-

vantes :

1. dimensions extérieures du ventilateur a filtre : 323 mm x 323 mm

2. dimensions et emplacement de la découpe de montage : 292 mm x
292 mm, au centre par rapport aux dimensions extérieures

3. diametre et emplacement des points de fixation : diametre de 4,5 mm, a
10,5 mm sur I'axe X et I'axe Y, du bord extérieur du ventilateur a filtre vers
I'intérieur (soit un écart de 302 mm entre les percages)

7.1.2 Utilisation de I'éditeur de contour

m Dans la programmation d'atelier, choisissez les options de menu « [2] Saisir »
> « [5] Sous-programmes » > « [2] Profil combiné ».

m Appuyez sur le bouton « [F8] Editeur de contour ext. ».
L'éditeur de contour externe démarre.

U2 perforex Contours Editor V2.0.0.0 [o] @ ==

Contour Name Comment

1 ————RITSK3244100 - Rittal Fiterfan -

@ mm

Radius Correction | Right =

[¥] Toggle Z-Axes

Inch

2 © Rectangle Length 232
[ mso Height 292 Z-Min 4
Radius Z-Max 7
Tool no. End Mill 19
Diameter End Mill 6
Tool no. Pre-Drill 5
_) Circle
[¥] create combined part [V] Bauteil erstellen
Combined Part Name Kommentar
RIT.SK.3244.100 - Rittal Fiterfan -
3 — Length 3 Height 323

4 ——— Config Start H Cancel

Fig. 24 :  éditeur de contour externe

Légende

Nom du contour

2 Dimensions du contour

3 Dimensions du profil combiné
4 Bouton « Config »

—

m Dans le champ « Nom du contour », entrez le nom souhaité, par exemple
« RIT.SK.3244.100 ».

m Dans les champs « Longueur » et « Hauteur », entrez les dimensions de la dé-
coupe de montage définies précédemment.

Exemple : longueur de 292 mm et hauteur de 292 mm également.
m Cochez la case « Créer un profil combiné ».
Le nom du profil combiné reprend automatiquement le nom du contour.
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m Dans les champs « Longueur » et « Hauteur » situés au-dessous, entrez les di-
mensions extérieures du profil combiné.

Exemple : longueur de 323 mm et hauteur de 323 mm également.

(GD Remarque :
S'il existe déja un profil combiné de mémes dimensions, dans le-
quel le contour créé peut étre intégré, il ne faut pas créer de nou-
veau profil combiné.

m Cochez la case « Créer un composant a fixer ».
Le nouveau composant a fixer reprend automatiquement le nom du contour.
® Appuyez sur le bouton « Démarrer » pour créer le contour correspondant.
Vous obtenez une boite de dialogue affichant a gauche le contour, au centre
le profil combiné et a droite le composant a fixer.

12 SaveWindow o] = =
IGO0 T4 =~ |PKB PBT
5Gi11-25.4 RIT 5K 3244100 RIT 5K 3244100
0G0 1104 Rittal Fitteri(fter Rittal FitteriCfter
11IGO0-145 1615 -
12G 0047 3] 1615 146
3G 104 1615 145
141G01140,3) 1615 146
15G 110 1IKorturiRIT.5K.3244. 10000000 11547, 31141.50
161G 00-40.3) |Z1BauteillRIT SK 3244 1000000 1215]138 547,310
170G 14 PKE-END 35138 5140, 30
18IG01-47.3) 1415/138 518 410
e 515138 51.25 410
200G 001-146) 615147 3138 510
211G00 25.4 71514031138 50
2G0T -] 815-40,3-138.510
23G011H18.4 95147.3-138.50
|241G0 1104 105-138,51-25.410
250G 00M0. 3 1115-132.5-13.40
261G 01 I-4) 1215-138,5140,310
27G01M47 3 1351138547310
|281G0 1 104 14151-47,3/138 510
290G 148 15/5-40,3/138 510
J0IGO0-47.3) 1615140,3141.510
311G 104 PETEND
32G01-40.3)
339G 110
341G 00140 3]
235G 10 4 3
36IG01147 3]

370 10 10
PKU-END
[ e [ s [ oo ]

Fig. 25 : édition de I'éditeur de contour externe

m Appuyez sur le bouton « Enregistrer » pour enregistrer ces informations.

Toutes ces informations sont désormais disponibles dans le logiciel « Pro-
grammation d'atelier ».

La deuxieme étape consiste a définir I'emplacement des points de fixation sur le

composant a fixer qui vient d'étre créé. Les valeurs de hauteur et de largeur du

ventilateur a filtre placent I'origine au centre du baitier. Il est facile d'indiquer les

emplacements a |'aide des formules « H » (hauteur du ventilateur) et « B » (lar-

geur du ventilateur).

m Dans la programmation d'atelier, choisissez les options de menu « [2] Saisir »
> « [5] Sous-programmes » > « [1] Composant a fixer ».

m Sélectionnez le profil combiné défini précédemment dans I'éditeur de contour.
Exemple : « RIT.SK.3244.100 »

W Appuyez sur le bouton « [F10] Sélection » pour modifier le composant a fixer.
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P — eloles
p: o PROGRAMMATION D'ATELIER |

[Wtravailler_[2] saisir_[3] service [4] System _[5] Window_[6] Help.

enrégistrement élement de construction

données téte| [RIT.5K.3244.100 Rittal

230323

16150 jargeurs:
161.50
eu 161,50
date: (05022017 | temps 133030
date: (23032017 | temps 6,35 44

Formel X: 73] ¥ 14150

s

oomononng
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Fig. 26 : composant a fixer avec trous d'amorgage

Insérez ensuite I'un apres I'autre les emplacements des quatre points de fixation.

B Sur la premiere ligne disponible dans la colonne « Genre », sélectionnez I'op-
tion « Ei » pour « usinage personnalisé ».

Vous obtenez I'écran « Sélection d'outil ».

W Placez le marqueur de données sur la ligne de I'outil n° 4 « Foret 5,0 mm ».

m Confirmez votre choix a I'aide de la touche de fonction « [F10] Sélection ».
L'outil est repris dans les données de ligne.

m Définissez la position X du point de fixation inférieur gauche, qui est placé a
10,5 mm du bord extérieur gauche (-B/2), vers l'intérieur.

Exemple : « -B/2+10,5 »

m Définissez de la méme facgon la position Y du point de fixation inférieur gauche,
qui est placé a 10,5 mm du bord extérieur bas (-H/2), vers le haut.
Exemple : « -H/2+10,5 »

m \érifiez éventuellement I'exactitude des positions absolues a I'aide des valeurs
affichées dans les champs « Formule X » et « Formule Y » des données en-
téte.

Il est recommandé de copier le premier point de fixation et de I'insérer plusieurs

fois pour adapter ensuite la position du pergage comme il convient.

m Placez le curseur sur la ligne du premier point de fixation puis appuyez sur les
touches [Ctrl] et « [F2] Copier ».

m Appuyez sur la touche [Ctrl], puis appuyez trois fois sur la touche « [F3] Insé-
rer » pour préparer les lignes des trois pergages suivants.

W Entrez ensuite sur ces trois lignes les emplacements des percages.

— Pergage 2 : position X « +B/2-10,5 » ; position Y « -H/2+10,5 » (identique a
celle du percage 1)

— Percage 3 : position X « +B/2-10,5 » (identique a celle du percage 2) ;
position Y « +H/2-10,5 » (identique a celle du percage 1)

— Percage 4 : position X « +B/2+10,5 » (identique a celle du percage 1) ;
position Y « +H/2-10,5 » (identique a celle du percage 3)
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Remarque :
(e

Les points de fixation peuvent également étre définis directement
dans le profil combiné, en tant qu'usinages personnalisés. Dans ce
cas, cependant, ils ne sont pas enregistrés dans le composant a

fixer et doivent étre de nouveau saisis lorsque le composant a fixer
est réutilisé.

m Revenez sur le profil combiné et sélectionnez les options de menu « [2] Saisir »
> « [5] Sous-programmes » > « [2] Profils combinés ».
m Ouvrez de nouveau |'écran d'entrée du profil combiné « RIT.SK.3244.100 ».

La présentation graphique affiche maintenant les quatre points de fixation pres
des trous d'amorgage.

i Peforex - [Entrée composante combine]

=
p: B PROGRAMMATION D'ATELIER

[Wtravailler_[2] saisir_[3] service [4] System _[5] Window_[6] Help.

Entrée composante combiné

d tte] [RIT.SK.3244.100 Rittal

1

oo date: (05022017 | temps 141635
using:  [feno date: (05022017 | temps 141705

> .
D geme données __conmon we % v e
» 1 KU ~ | RIT.SK.3244.100 Rittal Fitterfan 0.00 0.00
281 *IRTSKD2e4T00 Rl Floton 0w 0w
E3 - hd &
- -
. .
T 5
s
" 2 ks w s ke o s o Fo it 2
? ¢ a el v
Refresh raphique troduire.
Heo © e ehia apor R e ok

Fig. 27 :  profil combiné apres la transformation
7.2 Création d'un programme principal

7.2.1 Programme principal pour une plaque de montage
Un programme principal doit étre créé pour chaque piece plate a usiner.
L'exemple qui suit montre comment créer un programme principal pour une
plague de montage arriére sur laquelle sont placées plusieurs goulottes de
céblage et composants a fixer.
m Dans la programmation d'atelier, choisissez les options de menu « [2] Saisir »
> « [2] Programme principal ».
L'écran « Sélection de programmes principaux » apparait.
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i Perforex - selection de programmes principaut] [E=R{Ee =)
,,E ez PROGRAMMATION D'ATELIER

[1]trvailler [2]sasir_[3] sevice (4] System [5] Window (6] Help.

‘selection de programmes principaux
son

1 e
, e o D

L TOER — Door 27012016

I TUERZ Door 27012016

2 “isertion: USECASE_MP(

Fig. 28 : écran « Sélection de programmes principaux »

Légende
1 Programmes principaux existants
2 Champ « Insertion »

m Entrez dans le champ « Insertion » le nom du programme principal que vous
souhaitez créer.

Exemple : USECASE_MP

m Confirmez a |'aide de la touche de fonction « [F10] Sélection ».
L'écran « Insertion programme principal » apparait.

Pour la premiere étape, renseignez les données en-téte et attribuez au pro-

gramme principal la piece plate sur laquelle les composants a fixer seront ensuite

POSES.

W | e cas échéant, entrez des commentaires supplémentaires dans les deux
champs « Commentaire 1 » et « Commentaire 2 ».

Exemple : « plaque de montage arriere avec goulottes de cablage »

W Passez dans le champ « Piece plate » et appuyez sur la touche « [F9] Sélec-
tion ».

L'écran « Sélection des pieces plates » apparait. Sur cet écran s'affichent tout
d'abord toutes les pieces plates définies dans la programmation d'atelier.

W Si nécessaire, réduisez la liste affichée a I'aide de la fonction de filtre.
Exemple : entrez « RIT.TS.8805 » dans le champ « Filtre » pour afficher uni-
quement les pieces plates de I'armoire juxtaposable TS 8 de Rittal (armoire de
800 mm x 2 000 mm x 500 mm).

W Sélectionnez la piece plate et appuyez sur la touche « [F10] Sélection ».
Exemple : pour la plague de montage, sélectionnez I'entrée
« RIT.TS.8805.500.MPL ».

Les valeurs des champs « Hauteur », « Largeur » et « Epaisseur » sont récupé-
rées dans les données de la piece plate.

L'étape suivante consiste a placer, les uns apres les autres, tous les composants

a fixer, composants a fixer variables, profils combinés, contours et usinages per-

sonnalisés souhaités. Pour commencer, les goulottes de cablage nécessaires

sont placées sur la plaque de montage.

m Dans la colonne « Genre », sélectionnez le type de composant a fixer, c'est-a-
dire I'option « Ei », pour « usinage personnalisé ».
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Exemple : pour un composant a fixer variable (ex : goulotte de cablage), sé-
lectionnez I'option « VB ».
Vous obtenez I'écran « Sélection du composant a fixer variable ».

B Si nécessaire, réduisez la liste affichée a I'aide de la fonction de filtre.
Exemple : entrez « KANAL » dans le champ « Filtre » afin d'afficher unique-
ment les goulottes de cablage Rittal.

m Sélectionnez la goulotte de cablage souhaitée et appuyez sur la touche « [F10]
Sélection ».

Exemple : pour une goulotte de cablage de 80 mm de hauteur et de 100 mm
d'épaisseur, sélectionnez « KANAL80OX100 ».

La goulotte de cablage est maintenant insérée sur I'origine du tableau de mon-

tage avec une longueur par défaut (ici, 700 mm).

m Positionnez la goulotte de céblage a I'endroit souhaité.

Exemple : vous pouvez positionner la goulotte de cablage a proximité de
I'emplacement souhaité a I'aide de la souris, en maintenant enfoncées les
touches [Ctrl] ou [Alt].

m Précisez ensuite la longueur de la goulotte.

Pour cela, vous pouvez soit entrer une valeur fixe, soit utiliser des références.
Exemple : dans le champ « Longueur/@ », entrez le joker « MAX » pour utiliser

I'ensemble des longueurs disponibles pour la position de montage de la gou-
lotte de céblage.
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Fig. 29 : écran « Insertion programme principal »

Légende

1 Nom et champs de commentaire
2 Dimensions de la piece plate

3 Etape d'usinage

4 Présentation graphique

La deuxieme étape consiste a insérer une deuxieme goulotte de cablage qui doit
étre montée verticalement, depuis le bord supérieur de la premiere goulotte
jusqu'au bord supérieur de la plaque de montage.
W Sélectionnez la goulotte de cablage souhaitée et appuyez sur la touche « [F10]
Sélection ».
Exemple : pour une goulotte de cablage de 60 mm de hauteur et de 80 mm
d'épaisseur, sélectionnez « KANALB0OX80 ».
Comme la premiere, la deuxieme goulotte de cablage est insérée sur |'origine de
la plague de montage avec une longueur par défaut (ici, 700 mm). Cette goulotte
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étant verticale, une rotation de 270° lui est appliquée (dans le sens horaire) pour

que I'origine se situe au-dessous et que la goulotte puisse se déployer vers le

haut. De plus, la goulotte de cablage doit étre montée sur la droite a 1 mm du
bord extérieur de la plaque de montage. Pour éviter de recalculer chaque fois les
valeurs pour les largeurs de goulottes et les points de référence différents, il est
recommandé d'utiliser la fonction « DIST ».

m Entrez tout d'abord la valeur « 270,0 » dans le champ « Pivoter », pour que la
goulotte de cablage se déploie de bas en haut.

m Entrez ensuite la valeur « DIST(0,1) » pour la position X.

Le premier parametre « 0 » correspond au bord extérieur de la plaque de mon-
tage. Le deuxieme parametre donne I'écart entre la goulotte de céblage et le
bord extérieur (en I'occurrence, 1 mm).

Sur I'axe Y, la goulotte doit commencer au-dessus de la premiére goulotte hori-

zontale et monter jusqu'a 1 mm du bord supérieur de la plague de montage. |l

est également possible d'utiliser la fonction « DIST » pour la position Y.

W Entrez la valeur « DIST(1,1) » pour la position V.

Le premier parametre « 1 » correspond ici a I'identifiant de I'objet de référence,
a partir duquel I'écart doit étre mesuré - a savoir, dans I'exemple, la goulotte
de cablage horizontale. Le deuxieme parameétre donne ici également I'écart
entre la goulotte de cablage et le bord extérieur de I'objet de référence (la en-
core, 1 mm).

m Dans le champ « Longueur/@ », entrez le joker « MAX-1 » pour utiliser I'en-
semble des longueurs disponibles pour la position de montage de la goulotte
de cablage, moins 1 mm d'écart du bord supérieur de la plaque de montage.
Si la goulotte de céblage chevauche une zone interdite de la plague de mon-
tage, sa longueur peut étre réduite en conséquence (par exemple en entrant
la valeur « MAX-5 » pour la longueur).

Ensuite est ajoutée une autre goulotte de cablage qui doit elle aussi placée a la

verticale, depuis le bord supérieur de la premiere goulotte jusqu'au bord supé-

rieur de la plague de montage, mais cette fois sur la gauche de la plaque de
montage.

m Copiez la goulotte de cablage verticale créée précédemment et insérez-la.

B Remplacez ensuite la valeur de la position X par « DIST(0,-1) ».

Ainsi, I'écart par rapport au bord extérieur droit de la plague de montage est
de 1 mm.

Une troisieme goulotte de cablage est ajoutée entre les deux goulottes de

céblage précédentes. Elle doit passer 350 mm au-dessus de la premiere gou-

lotte de céblage horizontale.

m Sélectionnez la goulotte de cablage souhaitée et appuyez sur la touche « [F10]
Sélection ».

m Positionnez la goulotte de cablage a I'endroit souhaité.
Exemple : entrez le joker « DIST(2,1) » dans le champ « X ». Ainsi, la goulotte
de cablage commence a 1 mm a droite de la goulotte de cablage identifiée par
« 2 », Entrez le joker « DIST(1,350) » dans le champ « Y ». Ainsi, la goulotte de
cablage est placée 350 mm au-dessus de la goulotte de cablage identifiée par
«q»,

W Précisez ensuite la longueur de la goulotte.
Exemple : dans le champ « Longueur/@ », entrez le joker « MAX-1 » pour uti-
liser I'ensemble des longueurs disponibles pour la position de montage de la
goulotte de cablage, moins 1 mm. A droite, la nouvelle goulotte de cablage est
limitée par la goulotte de céblage verticale identifiée par « 3 ».

L'étape suivante consiste a monter un rail oméga qui doit lui aussi se trouver sur
la gauche et a 1 mm de la goulotte de céblage verticale. Sur I'axe Y, le rail oméga
doit se trouver au centre entre les deux goulottes de cablage horizontales iden-
tifices par « 1 » et « 4 »,
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B Sélectionnez le rail souhaité et appuyez sur la touche « [F10] Sélection ».
Exemple : sélectionnez un rail oméga de type « TS35X7.5 ».

m Positionnez le rail a I'endroit souhaité.
Exemple : entrez le joker « DIST(2,1) » dans le champ « X ». Ainsi, le rail com-
mence a 1 mm a droite de la goulotte de cablage identifiee par « 2 ». Entrez le
joker « MID(1,4) » dans le champ « Y ». Ainsi, le rail est placé exactement au
centre entre les deux goulottes de céblage identifiées par « 1 » et « 4 »,

W Précisez ensuite la longueur du rail oméga.
Exemple : dans le champ « Longueur/@ », entrez le joker « MAX-1 » pour uti-
liser I'ensemble des longueurs disponibles pour la position de montage du rail
omeéga, moins 1 mm. Ainsi, le rail oméga passe (tout d'abord) dans I'espace
libre entre les goulottes de cablage verticales identifiées par « 1 » et « 4 »,

Pour terminer, un autre composant a fixer qui sera monté directement sur la
plaque de montage est encore ajouté au programme principal. Il s'agit d'un in-
terrupteur-sectionneur a fusibles HPC placé horizontalement au centre entre les
deux goulottes de cablage verticales identifiées par « 2 » et « 3 » et verticalement
au centre entre les deux goulottes de cablage horizontales identifiées par « 1 »
et « 4 »,
m Dans la colonne « Genre », sélectionnez le type de composant a fixer, c'est-a-
dire I'option « Ei », pour « usinage personnalisé ».
Exemple : pour un composant a fixer (un interrupteur-sectionneur a fusibles
HPC, par exemple), sélectionnez I'option « BT ».
W Sj nécessaire, réduisez la liste affichée a I'aide de la fonction de filtre.
B Sélectionnez le composant a fixer souhaité et appuyez sur la touche « [F10]
Sélection ».
Exemple : pour un interrupteur-sectionneur a fusibles HPC, sélectionnez I'en-
trée « RIT.SV3431000 ».
W Positionnez I'interrupteur-sectionneur a I'emplacement souhaité.
Exemple : entrez le joker « MID(2,3) » dans le champ « X ». Ainsi, l'interrup-
teur-sectionneur a fusibles HPC est placé au centre entre les deux goulottes
de céblage identifiées par « 2 » et « 3 ». Entrez le joker « MID(1,4) » dans le
champ « Y ». Ainsi, le composant a fixer est placé exactement au centre entre
les deux goulottes de cablage identifiées par « 1 » et « 4 ».

Remarque :

«j: Lorsque l'interrupteur-sectionneur a fusibles HPC est inséré au
centre entre les deux goulottes de cablage verticales et a la méme
hauteur que le rail oméga, ce dernier est automatiquement raccour-
ci. Ainsi, le rail s'arréte a 1 mm de I'interrupteur-sectionneur, car la
référence indiquée est « MAX »,

7.2.2 Programme principal pour une porte d'armoire électrique
L'exemple qui suit consiste lui aussi a créer un programme principal, mais cette
fois pour une porte d'armoire électrique sur laguelle sont montés deux ventila-
teurs a filtre ainsi que plusieurs boutons-poussoirs.
m Dans la programmation d'atelier, choisissez les options de menu « [2] Saisir »
> « [2] Programme principal ».
L'écran « Sélection de programmes principaux » apparait.
m Entrez dans le champ « Insertion » le nom du programme principal que vous
souhaitez créer.
Exemple : USECASE_D
m Confirmez a I'aide de la touche de fonction « [F10] Sélection ».
L'écran « Insertion programme principal » apparait.
Pour la premiere étape, renseignez les données en-téte et attribuez au pro-
gramme principal la piece plate sur laquelle les composants a fixer seront ensuite
POSESs.
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B Si nécessaire, entrez des commentaires supplémentaires dans les deux
champs « Commentaire 1 » et « Commentaire 2 ».

Exemple : « porte d'armoire électrique avec ventilateurs et boutons-pous-
S0irs »

m Passez dans le champ « Piéce plate » et appuyez sur la touche « [F9] Sélec-
tion ».

L'écran « Sélection des pieces plates » apparait. Sur cet écran s'affichent tout
d'abord toutes les pieces plates définies dans la programmation d'atelier.

B Si nécessaire, réduisez la liste affichée a I'aide de la fonction de filtre.
Exemple : entrez « RIT.TS.8805 » dans le champ « Filtre » pour afficher uni-
qguement les pieces plates de I'armoire juxtaposable TS 8 de Rittal (armoire de
800 mm x 2 000 mm x 500 mm).

m Sélectionnez la piece plate et appuyez sur la touche « [F10] Sélection ».
Exemple : pour la porte, sélectionnez I'entrée « RIT.TS.8805.500.D ».

Les valeurs des champs « Hauteur », « Largeur » et « Epaisseur » sont récupé-
rées dans les données de la piece plate.

L'étape suivante consiste a placer, les uns apres les autres, tous les composants

a fixer, composants a fixer variables, profils combinés, contours et usinages per-

sonnalisés souhaités. Pour commencer, les deux ventilateurs sont placés sur la

porte.

m Dans la colonne « Genre », sélectionnez le type de composant a fixer, c'est-a-
dire I'option « Ei », pour « usinage personnalisé ».

Exemple : pour un profil combiné (ex : ventilateur afiltre), sélectionnez I'option
« KB »,
L'écran « Sélection des profils combinés » apparait.

B Si nécessaire, réduisez la liste affichée a I'aide de la fonction de filtre.
Exemple : entrez « RIT.SK.3244 » dans le champ « Filtre » afin d'afficher uni-
quement les ventilateurs a filtre correspondants.

m Sélectionnez le ventilateur souhaité et appuyez sur la touche « [F10] Sélec-
tion ».

Exemple : pour le ventilateur précédemment créé en tant que profil combing,
choisissez I'entrée « RIT.SK.3244.100 ».

B Entrez les coordonnées X et Y de I'emplacement du ventilateur.

Exemple : e ventilateur doit étre posé au centre dans le sens de la largeur (B/
2) et a une hauteur de 284 mm.
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Fig. 30 : écran « Insertion programme principal »
Légende
1 Nom et champs de commentaire
2 Dimensions
3 Etape d'usinage
4

Présentation graphique

m Reprenez I'ensemble des opérations pour insérer un deuxieme ventilateur a
filtre de méme type.
Pour ce faire, soit vous recréez entierement un deuxieme ventilateur a filtre
(comme vous venez de le faire pour le premier ventilateur), soit vous marquez
le premier ventilateur a filtre, vous le copiez (combinaison de touches
[Ctrl]+[F2)) et vous le collez (combinaison de touches [Ctrl]+[F3]).

m Encore une fois, entrez les coordonnées X et Y de I'emplacement du ventila-
teur afiltre.
Exemple : le deuxieme ventilateur doit Iui aussi étre posé au centre dans le
sens de la largeur (B/2) et, dans le sens vertical, a 284 mm du bord supérieur

de la porte (H-284). Ainsi, les deux ventilateurs sont disposés de fagon symé-
trique sur la porte.

La deuxiéme étape consiste a poser les boutons-poussoirs sur la porte (avec sé-
curité anti-rotation). En tout, six boutons-poussoirs doivent étre montés, sur
deux rangées de trois. La rangée supérieure est placée au centre de la porte
dans le sens horizontal, a une hauteur correspondant aux deux tiers de la hau-
teur de la porte. Les entraxes de chaque bouton-poussoir sont placés a 60 mm
les uns des autres. La rangée inférieure est alignée sur la rangée supérieure,
60 mm au-dessous.
m Dans la colonne « Genre », sélectionnez de nouveau le type de composant a
fixer, c'est-a-dire I'option « Ei », pour « usinage personnalisé ».
Exemple : les boutons-poussoirs étant également définis en tant que profil
combing, sélectionnez la encore I'entrée « KB ».
L'écran « Sélection des profils combinés » apparait.
W Si nécessaire, réduisez la liste affichée a I'aide de la fonction de filtre.
Exemple : entrez « CIRCLE » dans le champ « Filtre » afin d'afficher unique-
ment les découpes circulaires correspondantes.

m Sélectionnez la découpe souhaitée et appuyez sur la touche « [F10] Sélec-
tion ».
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Exemple : pour un bouton-poussoir avec sécurité anti-rotation, sélectionnez
I'entrée « CIRCLE_22.5_VS ».

W Entrez les coordonnées X et Y de I'emplacement du bouton-poussoir.
Exemple : le bouton-poussoir du milieu de la rangée supérieure doit étre placé
au centre de la porte dans le sens de la largeur, et a une hauteur correspon-
dant aux deux tiers de la hauteur totale (H-H/3 ou 2*H/3).

Les cing autres boutons-poussoirs étant identiques, il est recommandé de co-

pier-coller le premier bouton-poussoir et de modifier ensuite uniquement les po-

sitions.

B Placez le curseur sur la ligne du premier bouton-poussoir puis appuyez sur les
touches [Ctrl] et « [F2] Copier ».

m Appuyez sur la touche [Ctrl] puis appuyez deux fois sur la touche « [F3] Insé-
rer » pour préparer les lignes des deux boutons-poussoirs suivants.

La position des boutons-poussoirs est décalée chaque fois de 60 mm. Cette

valeur peut étre entrée a I'aide de la fonction « Déplacer » du menu contextuel,

sans modifier directement les champs « X » et « Y »,

m Placez-vous sur la ligne du deuxieme bouton-poussoir.

Ce bouton-poussoir de la rangée supérieure est décalée de 60 mm sur la
gauche par rapport au premier bouton, mais la valeur « Y » est la méme.

m Cliquez a I'aide du bouton droit de la souris sur la ligne du deuxieme bouton-
poussoir et sélectionnez I'option « Déplacer » dans le menu contextuel.

Vous obtenez la boite de dialogue suivante :

Eingabe Offset @

offzet pour le déplacement de la ligne actuelle

Offsetin  © | [om)
Offzetin'y' 0,00 [mm]
| X abandonne 7 0K

Fig. 31 : boite de dialogue « Insertion offset »

m Dans le champ « Offset dans X », entrez la valeur « -60 » et conservez la valeur
« 0 » dans le champ « Offset dans Y ».

m Confirmez la saisie en cliquant sur le bouton « OK ».
La valeur affichée dans le champ « X » devient « +B/2-60 ».

m Procédez de la méme facon pour définir le déplacement du troisieme bouton-
poussoir décalé de 60 mm sur la droite.

Vous pouvez maintenant marquer la totalité de la premiere rangée de boutons-

pOouSSoiIrs pour la copier-coller et insérer ainsi trois nouveaux boutons-poussoirs.

m Placez le curseur sur la ligne du premier bouton-poussoir puis enfoncez la
touche [Alt] et appuyez sur une touche fléchée pour marquer les trois lignes
des trois boutons-poussoirs de la premiere rangée.

m Enfoncez la touche [Ctrl] puis appuyez sur la touche « [F2] Copier » pour copier
les trois boutons-poussoirs.

m Enfoncez la touche [Ctrl] puis appuyez sur la touche « [F3] Insérer » pour pré-
parer les lignes des trois boutons-poussoirs de la deuxieme rangée.
Les lignes que vous venez d'insérer sont marquées et peuvent étre déplacées
ensemble.

m Cliquez a I'aide du bouton droit de la souris sur le marquage et sélectionnez
|'option « Déplacer » dans le menu contextuel.

m Dans le champ « Offset dans X » de I'écran «Insertion offset », conservez la va-
leur « O », et entrez la valeur « -60 » dans le champ « Offset dans Y ».

m Confirmez la saisie en cliquant sur le bouton « OK »,
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La valeur affichée dans le champ « Y » des trois lignes devient « +2*H/3-60 »,
tandis que le champ « X » reste inchangé.

7.3 Création d'une commande
Pour terminer est créée la commande dans laquelle sont rassemblés les deux
programmes principaux précédemment créés.

m Dans la programmation d'atelier, choisissez les options de menu « [2] Saisir »
> « [1] Commande ».

L'écran « Sélection de commande » apparait.

W Entrez dans le champ « Insertion » le nom de la commande que vous souhaitez
créer.

Exemple : USECASE

»c e PROGRAMMATION D'ATELIER |
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Fig. 32: écran « Sélection de commande »

Légende
1 Commandes existantes
2 Champ « Insertion »

m Confirmez a I'aide de la touche de fonction « [F10] Sélection ».
L'écran « Mise en place de la commande » apparait.
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Fig. 33 : écran « Mise en place de la commande »

Légende
1 Champs pour le nom du client et le numéro de commission
2 Champs pour les programmes principaux

W Entrez tout d'abord le nom du client et le numéro de commission éventuels de
la commande.

W Sélectionnez le premier programme principal qui doit étre usiné dans le cadre
de lacommande. Pour ce faire, placez le marqueur de données sur la premiere
ligne et appuyez sur la touche de fonction « [F9] Sélection ».

L'écran « Sélection de programmes principaux » apparait. Sur cet écran sont
affichés tous les programmes principaux disponibles dans la programmation
d'atelier.

m Appuyez sur la touche de fonction « [F3] Filtre » et entrez un filtre pour afficher
uniguement les programmes principaux souhaités.

Exemple : « USECASE ».
Le nombre de programmes principaux affichés diminue en conséquence.
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Fig. 34 . écran « Sélection d'armoire » avec filtre

Légende

1 Barre de menus

2 Champ « Filtre »

3 Liste d'armoires (réduite a I'aide du filtre)

4 Présentation graphique du programme principal

| Sélectionnez le programme principal souhaité.
Exemple : USECASE_D
W Appuyez sur la touche de fonction « [F10] Sélection ».
L'écran « Mise en place de la commande » apparait.
m Procédez de la méme fagon pour sélectionner le deuxieme programme princi-
pal quoi doit étre affecté a la commande.
Exemple : USECASE_MP
W Appuyez sur la touche de fonction « [F10] Sélection ».
L'écran « Mise en place de la commande » apparait.
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Fig. 35: écran « Mise en place de la commande » avec pieces plates insérées

Légende

1 Données en-téte de la commande en cours

2 Données en-téte de la piece plate sélectionnée

3 Piece plate sélectionnée

4 Présentation graphique de la piece plate sélectionnée

Entrez les données nécessaires sur la ligne de chaque programme.

m Dans la colonne « Genre », sélectionnez I'entrée « Plaque ».
Les pieces plates sélectionnées étant de grande taille, une seule plaque peut
étre posée a la fois sur le centre d'usinage. Si les plaques étaient plus petites,
d'autres options seraient en principe possibles.

m Sélectionnez le matériau de chaque piece plate.
Lors de cette sélection, les parametres techniques qui conviennent sont récu-
pérés dans les la base de données des outils.

m Définissez I'angle de rotation de la piece plate, telle qu'elle est réellement fixée
sur la machine.
Pour les plagques de montage de plus grande taille qui ne peuvent étre usinés
a la verticale (=0°) sur la machine, I'angle de rotation est indiqué dans le sens
horaire.

m D'autre part, pour toutes les pieces plates, sélectionnez I'entrée « Unique »
dans la colonne « Genre de ligne ».
Etant donné qu'il n'est pas possible de poser plusieurs piéces plates en méme
temps sur le centre d'usinage en raison de leur taille, seul I'usinage personna-
lisé est possible. Siles pieces plates étaient plus petites, il serait possible d'en
poser plusieurs en méme temps sur le centre et de choisir également I'usinage
en « Bloc » ou en « Séquence ».

m Pour terminer, enregistrez les données de la commande a I'aide de la touche
« [F10] OK ».

La commande est désormais créée.
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8 Autres données

8.1 Outils

8.1.1 Informations générales

L'éditeur d'outil permet de gérer et de définir les caractéristiques spécifiques de
I'outil utilisé, telles que son type, ses dimensions ou ses vitesses de déplacement
et de découpe.

La gestion d'outils permet également de déterminer le nombre de cycles de tra-
vail possibles pour un outil. Le systéme compte les cycles de travail exécutés sur
la machine pendant I'usinage et, une fois I'usinage d'une piece plate terminég,
calcule le nombre de cycles restants pour I'outil concerné.

Cette limitation de la durée de vie, en quelque sorte, permet de contrbler I'usure
des outils et de remplacer en temps voulu les outils usés, afin de prévenir les
risques de cassure.

Gréce a la couleur de dessin affectée a un outil, il est plus facile de repérer ce
dernier sur les présentations graphiques et de retrouver des usinages dans un
schéma de percage.

8.1.2 Ouverture de I'écran de saisie
m Appuyez sur la touche [Alt], maintenez-la enfoncée, puis appuyez simultané-
ment sur la touche [2].
Le menu « Saisir » s'ouvre et affiche les options qu'il contient.
® Appuyez sur la touche [5].
L'écran « Sélection d'outil » apparait.
m A 'aide de la fonction de recherche, sélectionnez un outil existant.
B Si vous créez un nouvel outil, entrez son nom dans le champ « Insertion ».
® Appuyez ensuite sur la touche de fonction « [F10] Sélection ».
L'écran « Insertion de I'outil » apparait.
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Fig. 36 :  écran « Insertion de I'outil »

L'organisation globale des écrans de saisie est déja expliquée au paragraphe 2.4
« Organisation des écrans de saisie ». C'est pourquoi les paragraphes ci-apres
décrivent uniquement les particularités de la création d'un outil.

8.1.3 Données en-téte
En haut de I'écran apparaissent en général les données en-téte, c'est-a-dire des
informations de base concernant I'outil sélectionné.
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Les données suivantes peuvent étre insérées dans les données en-téte d'un ou-

til.
Parameétre Fonction
Désignation Désignation de I'outil telle qu'elle s'affiche dans sa description.
Genre d'outil Type général de I'outil. Ce champ permet en principe de distin-

guer les différents modeéles de forets, tarauds et fraises.

Contrdle d'outil

Activation et désactivation de la détermination automatique de
la longueur de I'outil apres chaque usinage.

Tab. 41 : données en-téte modifiables pour un outil

En plus de ces données s'affichent d'autres informations, mais celles-ci ne sont
pas (directement) modifiables.

Parameétre

Fonction

Numéro d'outil

Numeéro sous lequel I'outil est enregistré. Lors de la création
d'un nouvel outil, ce numéro doit étre de nouveau saisi dans le
champ « Insertion ».

Emplacement
dans le magasin

Emplacement de I'outil dans le magasin. Ce numéro est saisi
dans la gestion de magasin (cf. paragraphe 8.2 « Magasin »).

Actif

Champ indiquant si I'outil est actif (« Oui ») ou inactif (« Non »).
Un outil est actif lorsqu'un emplacement dans le magasin Iui est
attribué dans la gestion du magasin.

Tab. 42 : autres données en-téte concernant I'outil (hon modifiables)

8.1.4 Données de ligne

Les données de ligne contiennent les informations détaillées de I'outil. Les don-
nées ci-apres permettent tout d'abord de définir les caractéristiques de base de
I'outil sur I'onglet « En général ».

Parametre

Fonction

Outil préparatoire

Numeéro de I'outil qui doit servir avant I'outil sélectionné.

Couleur des des-
sins

Couleur utilisée pour représenter les passages de I'outil sur le
graphique.

Tab. 43 : caractéristiques générales d'un outil

Sur I'onglet « En général » sont indiquées les dimensions géométriques de I'outil.
Les valeurs entrées a cet endroit apparaissent sur le graphique.

Parametre

Fonction

Longueur totale

Longueur totale de I'outil, de la pointe a I'extrémité de la tige de
raccord.

Longueur de travail | Longueur utilisable maximale de I'outil. Sur un outil de type « Fo-
ret », elle correspond a la longueur de la meche. Sur un outil de
type « Fraise », elle correspond a la longueur de la surface de
découpe.

Diametre Diametre d'outil utilisé.

Distance de sécu-
rité

Distance entre I'outil et la surface de la piéce a usiner, avant le
démarrage d'une tache.

Tab. 44 : dimensions géométriques d'un outil
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Parametre

Fonction

Sens de rotation

Sens de rotation de I'outil (« Droite » ou « Gauche »). Il est im-
portant pour le taraudage, en particulier.

Pente

Pente du taraud. Cette donnée est saisie uniquement pour les
tarauds.

Tab. 44 : dimensions géométriques d'un outil

Pour I'usinage proprement dit a I'aide d'un outil, les parametres d'usinage ci-
apres sont saisis en fonction du matériau.

Parameétre

Fonction

Nombre de tours

Nombre de tours de I'outil pendant I'usinage. Pour un outil de

type « Foret », « Taraud » ou « Fraise DARC/FU », le programme
affiche un nombre de tours. Pour un outil de type « Fraise FU »,
le programme affiche un palier de vitesse.

Avance XY et Z

Avance de I'outil pendant I'usinage. Pour les outils de type « Fo-
ret », il s'agit de I'avance sur I'axe Z. Pour les outils de type

« Fraise », il s'agit de I'avance sur la surface XY. Ce paramétre
n'apparait pas pour les outils de type « Taraud ».

Lubrification

Parametre indiquant si une lubrification est nécessaire ou pas et,
si c'est le cas, de quel type il s'agit (sélections « Impulsioni » a
« Impulsion9 »).

Plateau d'appui

Activation (« Oui ») et désactivation (« Non ») du plateau d'appui
pendant I'utilisation de cet outil.

Aspirateur de co-
peaux

Activation (« Oui ») et désactivation (« Non ») de |'aspirateur de
copeaux pendant ['utilisation de cet outil.

Cycles réels

Si le contréle d'outil est activé, ce champ affiche les cycles de
travail déja réalisés avec cet outil. Sile chiffre indiqué dépasse la
valeur indiquée dans le champ « Nombre de cycles max. », I'usi-
nage est automatiguement interrompu. Le dépassement de
cette valeur est signalé en début de cycle de travail et il est im-
possible d'exécuter un nouvel usinage.

Nombre de cycles
max.

Nombre de cycles de travail maximal pour cet outil. La valeur
maximale est 999999. Le nombre réel de cycles de travail réali-
sables est déterminé par I'expérience et il dépend de la vitesse
de coupe choisie, de la dureté du matériau et de la lubrification.
A cet égard, la durée de vie varie également selon les matériaux
de I'outil. Sile contrdle d'outil échoue, la valeur du champ « Cy-
cles réels » passe automatiquement a 999999 et aucun autre
usinage n'est possible.

Tab. 45: parametres d'usinage en fonction du matériau

Pour les outils combinés, tels qu'un foret avec taraud, un onglet supplémentaire
« Taraud » s'affiche, sur lequel sont indiqués des paramétres supplémentaires.

Parameétre

Fonction

Nombre de tours

Nombre de tours du taraud pendant I'usinage.

Distance

Distance entre la pointe de I'outil et la premiere voie de tarau-
dage.

Longueur de travail

Longueur utilisable maximale de I'outil. Sur un taraud, elle cor-
respond a la longueur de la surface de taraudage.

Tab. 46 : parametres d'usinage supplémentaires pour le taraud d'un outil combiné
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8.1.5 Barre des touches de fonction

Sur les écrans de sélection et de saisie d'outil, la barre des touches de fonction
présente quelques touches supplémentaires.

Ecran de sélection standard

Lorsque aucune autre touche supplémentaire n'est enfoncée, I'écran de sélec-
tion présente les touches supplémentaires suivantes :

Touche | Fonction

[F4] « Alignement outils-magasin »

Alignement entre la sélection d'outils et le magasin. Chaque outil est auto-
matiquement affecté a I'emplacement défini dans la gestion du magasin
(cf. paragraphe 8.2.3 « Affectation des outils dans le magasin »).

[F8] « Exigé »

Contréle d'un programme principal par rapport aux outils nécessaires. La
liste des outils nécessaires permet d'orienter |'approvisionnement du ma-
gasin. Apres un contréle du schéma de pergage, cette liste est complétée
par les outils utilisés dans le programme principal. Le nom du programme
principal est affiché au sommet de la liste.

Tab. 47 : touches de fonction supplémentaires affichées sur I'écran de sélection lorsque au-
cune autre touche n'est enfoncée

Ecran de saisie standard
Lorsque aucune autre touche supplémentaire n'est enfoncée, I'écran de saisie
présente les touches de fonction supplémentaires suivantes :

Touche | Fonction

[F7] « Charger graphique »

Sélection d'un fichier Bitmap quelconque (format de fichier « bmp »). Ce
graphique s'affiche désormais a la place du graphique standard pour I'outil
concerne.

Tab. 48 : touches de fonction supplémentaires affichées sur I'écran de saisie lorsque aucune
autre touche n'est enfoncée

8.2 Magasin

8.2.1 Informations générales

La gestion du magasin crée un lien entre les outils enregistrés et utilisés dans le
logiciel « Programmation d'atelier » et les outils réellement utilisés sur le centre
d'usinage, dans le magasin. Les outils créés comme les outils utilisés dans le
magasin sont considérés comme des parametres machine.

(Kj) Remarque :

L'équipement du magasin d'outils dans le centre d'usinage exige
une tres grande attention de la part de I'opérateur. Il doit notam-
ment toujours veiller a ce que I'équipement dans la gestion d'outils
et la gestion du magasin correspond bien a I'équipement réellement
utilisé sur la machine. Si ce n'est pas le cas, le centre d'usinage
risque d'étre endommagé.

8.2.2 Ouverture de I'écran

m Appuyez sur la touche [Alt], maintenez-la enfoncée, puis appuyez également
sur la touche [2].

Le menu « Saisir » s'ouvre et affiche les options qu'il contient.
m Appuyez sur la touche [6].
L'écran « Paramétres machine » apparait.
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Fig. 37 . écran « Paramétres machine »

L'organisation globale de I'écran est déja expliquée au paragraphe 2.4 « Orga-
nisation des écrans de saisie ». C'est pourquoi les paragraphes ci-apres dé-
crivent uniguement les particularités de I'équipement du magasin.

8.2.3 Affectation des outils dans le magasin

m Déplacez le marqueur de données dans les données de ligne, a I'aide des
touches fléchées par exemple, jusqu'a un emplacement quelconque dans le
magasin.

W Placez le curseur, a l'aide des touches fléchées par exemple, dans la colonne
« Qutil n° »,

m Appuyez sur la touche de fonction « [F9] Sélection ».
L'écran « Sélection d'outil » apparait.

| Sélectionnez, a I'aide des touches fléchées par exemple, I'outil qui se trouve a
I'emplacement sélectionné du magasin.

m Confirmez votre choix a I'aide de la touche de fonction « [F10] Sélection ».
Le numéro de I'outil s'affiche dans la colonne « Outil n° » et sa description ap-
parait dans la colonne « Commentaire ».

W \ous avez également la possibilité d'entrer directement le numéro de I'outil
dans la colonne « Outil n° ».

8.3 Données BDE

8.3.1 Informations générales

Le logiciel « Programmation d'atelier » offre une fonction d'enregistrement de
données BDE (enregistrement de données d'exploitation). Ceci permet d'accé-
der a différentes données d'exploitation utilisées au cours d'une journée ou pen-
dant toute la durée de vie de la machine.

8.3.2 Ouverture de I'écran de sélection

m Appuyez sur la touche [Alt], maintenez-la enfoncée, puis appuyez simultané-
ment sur la touche [2].

Le menu « Saisir » s'ouvre et affiche les options qu'il contient.
® Appuyez sur la touche [7].
L'écran « Sélection des données d'exploitation » apparait.
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Fig. 38 : écran « Sélection des données d'exploitation »

8.3.3 Ecran « Sélection des données d'exploitation »
Cet écran affiche les données d'exploitation de la machine sélectionnée, pour
une journée ou pour toute sa durée de vie.

Données en-téte

Les données en-téte affichent les caractéristiques d'opérations pour toute la du-
rée de vie de la machine.

Parameétre

Fonction

|dentification ma-
chine

Liste de toutes les machines disponibles. Les champs ci-des-
sous, de méme que les données de ligne, portent toujours sur
la machine sélectionnée.

Quantité de pieces
totale

Nombre total de pieces plates usinées.

Temps total de
production

Temps total de production de la machine.

Temps total ma-
chine préte

Temps total pendant lequel la machine est préte a fonctionner.

Tab. 49 : données d'exploitation pour toute la durée de vie de la machine

Données de ligne

Les données de ligne affichent les données d'exploitation de chaque journée.

Paramétre Fonction
Date Date de I'enregistrement des données d'exploitation.
Quantité Nombre de pieces plates usinées a cette date.

Temps de produc-
tion

Temps total de production de la machine pendant cette journée.

Temps machine
préte

Temps total pendant lequel la machine est restée préte a fonc-
tionner pendant cette journée.

Tab. 50 : données d'exploitation pour une journée
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Sélection d'un jour pour la vue détaillée

Pour chaque jour, il est possible d'afficher des informations complémentaires sur

chacun des usinages réalisés.

m Déplacez le marqueur de données dans les données de ligne, a I'aide des
touches fléchées jusqu'a une date quelconque.

® Appuyez sur la touche de fonction « [F10] Sélection ».
Vous obtenez I'écran « Données BDE » présentant les détails des usinages ré-
alisés a cette date (cf. paragraphe 8.3.4 « Ecran « Données BDE » »).

8.3.4 Ecran « Données BDE »

Cet écran affiche les informations détaillées de tous les usinages réalisés a la
date sélectionnée précédemment.
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Fig. 39 : écran « Données BDE »

Données en-téte

Les données en-téte sont quasiment les mémes que sur I'écran « Sélection des
données d'exploitation ». Mais ce sont les valeurs correspondant a la date sé-
lectionnée qui sont affichées. L'écran affiche également les paramétres supplé-
mentaires suivants :

Parametre Fonction

Temps/piece Temps d'usinage moyen par piece a cette date (durée d'usi-
nage/nombre de pieces).

Tab. 51 : données d'exploitation pour une journée

Données de ligne

Les données de ligne affichent les données d'exploitation de chaque com-
mande.

Parameétre Fonction

N° Numeéro séquentiel de I'usinage.

Commande Nom de la commande.

Client Nom du client, dans la mesure ou il a été indiqué dans la com-
mande.

Tab. 52 : données d'exploitation pour toutes les commandes d'une journée
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Parameétre Fonction

Schéma de per- Numeéro de schéma de pergage de la piece plate usinée et état

gage de la machine (« Travaux finis », « Préte » ou « Incident »).

Démarrage, Fin, Début, fin et durée de I'usinage.

Durée

Etat Etat de I'usinage de la piéce concernée. Les affichages pos-
sibles pour un usinage en cours sont « -- », « Terminé » (usinage
complet et terming) et « Arrét » (usinage interrompu).

Tab. 52 : données d'exploitation pour toutes les commandes d'une journée

8.3.5 Barre des touches de fonction

Sur I'écran de sélection et I'écran « Données BDE » des données d'exploitation,
la barre des touches de fonction présente quelques touches supplémentaires.
Ecran de sélection standard

Lorsgue aucune autre touche supplémentaire n'est enfoncée, I'écran de sélec-
tion présente les touches supplémentaires suivantes :

Touche | Fonction

[F5] « Exportation CSV »

Exportation des données du jour pour un autre traitement dans un format
CSV. ll est possible de sélectionner le répertoire ou est enregistré le fichier
CSV avant I'exportation. Le fichier CSV peut étre modifié a I'aide d'un
tableur (ex : Excel). Le nom du fichier est composé de la date du jour sé-
lectionné suivie de « _BDE » et du nom de la machine.

Tab. 53 : touches de fonction supplémentaires affichées sur |'écran de sélection lorsque au-
cune autre touche n'est enfoncée

Ecran « Données BDE » avec touche [Majuscule] enfoncée
Lorsque la touche [Majuscule] est enfoncée, I'écran « Données BDE » affiche les
touches de fonction supplémentaires suivantes :

Touche | Fonction

[F12] « Copie vers presse-papier »
Copie des données BDE dans le presse-papier pour les réutiliser dans un
tableur (ex : Excel).

Tab. 54 : touches de fonction supplémentaires sur I'écran « Données BDE » lorsque la
touche [Majuscule] est enfoncée

8.4 Importation ASCII

8.4.1 Informations générales

LLa fonction « Importation ASCII » permet d'importer des données externes dans
le logiciel « Programmation d'atelier ». Il existe une interface universelle avec di-
vers systemes d'ingénierie pour récupérer dans le logiciel « Programmation
d'atelier » les données des pieces plates construites dans ces systemes.
Gréce a cette interface, il est possible d'importer un projet complet composé
comme suit :

— Programme principal

— Pieces plates

— Composants a fixer

— Composants a fixer variables

— Profils combinés

— Contours

Il est également possible d'importer un profil combiné ou un seul fichier.
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De la méme maniere, la fonction Exportation ASCII permet d'exporter des don-
nées a partir de la programmation d'atelier, puis de les importer de nouveau par
la suite.

8.4.2 Utilisation de la fonction « Importation ASCII »

m Appuyez sur la touche [Alt], maintenez-la enfoncée, puis appuyez simultané-
ment sur la touche [2].
Le menu « Saisir » s'ouvre et affiche les options qu'il contient.

W Appuyez sur la touche [8].
L'écran « Parametre pour la conversion ASCII » apparait, avec I'onglet « Im-
portation ASCIl » en premier plan.

=]

§i Perfores - [ASCI-conversion parametre]

PROGRAMMATION D'ATELIER

niveau daccés9

o R " s "
? = & x ] v
o

Help enavant Abot START

Fig. 40 : écran « Parametre pour la conversion ASCIl » avec onglet « Importation ASCI »

8.4.3 Importation de données ASCII
m Sélectionnez dans la liste « Type de conversion » quelles informations sont en-
registrées dans le fichier ASCII externe.
Le filtre de fichiers de I'étape de sélection suivante dépend du type de conver-
sion sélectionné :
— Importer le projet entier : affichage des fichiers avec extension « *.PPR ».
— Importer le profil combiné complet : affichage des fichiers avec exten-
sion « *.PKB ».
— Importer des fichiers individuels affichage des fichiers avec extension
« *,PAU ».

(GD Remarque :
Les extensions de noms de fichiers peuvent étre définies dans les
réglages du systeme (cf. paragraphe 10.2.1 « Onglet « Listes/
Conditions » »).

m A |'aide du bouton qui apparait aprés le champ « Fichier », sélectionnez le fi-
chier dans lequel sont enregistrées les données ASCII importées.
Le nom du fichier est affiché dans le champ « Fichier ».

® Démarrez l'importation des données a I'aide de la touche de fonction « [F7]
Démarrer ».
La fenétre de message affiche les messages concernant I'importation du fi-
chier. Selon les réglages choisis sur I'onglet « Listes/Conditions » (cf. para-
graphe 10.2.1 « Onglet « Listes/Conditions » »), certaines questions peuvent
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étre posées (ex : si des composants a fixer existent déja dans la programma-
tion d'atelier).

La fenétre de message peut afficher deux types de messages :

— Info : informations indiquant I'état d'avancement de la conversion.

— Err : message d'erreur indiquant par exemple que le contenu ou la structure
du fichier ASCII n'est pas correcte, ou que les fichiers ASCIl ne sont pas co-
hérents. Ceci peut se produire lorsqu'un composant a fixer inséré sur la piece
plate n'est pas disponible dans la base de données et/ou le fichier ASCII cor-
respondant.
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9 Réglages du systeme

9.1 Gestion des utilisateurs

9.1.1 Niveaux d'autorisation

Il est possible d'accorder aux utilisateurs de la programmation d'atelier les ni-
veaux d'autorisation ci-apres.

Niveau 1 :

Les utilisateurs de niveau 1 sont autorisés a exécuter les opérations suivantes
dans les commandes :

— créer

— modifier

— supprimer

— exécuter

Les utilisateurs de ce niveau sont également autorisés a exécuter les opérations
suivantes :

— guider les axes de la machine en commande manuelle

— consulter les fonctions Test F

— consulter les parametres machine

— modifier la langue de l'interface utilisateur

— consulter les fichiers journaux

— créer d'autres utilisateurs de niveau identique ou inférieur

Niveau 2 :

Les utilisateurs de niveau 2 ont acces aux mémes fonctions que les utilisateurs
de niveau 1 et sont également autorisés a exécuter les opérations suivantes :
— gérer les outils

— gérer le magasin

— définir des variables

— consulter d'autres parametres machine

— consulter les parameétres PLC

— exporter et importer des données PLC

GD Remarque :
( Les parametres PLC ne doivent étre modifiés que sur instruction du
fabricant de la machine.

Niveau 3 :

Les utilisateurs de niveau 3 ont acces aux mémes fonctions que les utilisateurs
de niveau 2 et sont également autorisés a exécuter les opérations suivantes
dans les données BDE :

— consulter

— supprimer

— exporter

Niveau 4 :

Les utilisateurs de niveau 4 ont acces aux mémes fonctions que les utilisateurs
de niveau 3 et sont également autorisés a exécuter les opérations suivantes
dans les programmes principaux, pieces plates, composants a fixer, compo-
sants a fixer variables, profils combinés et contours :

— créer

— modifier

— supprimer

Les utilisateurs de ce niveau ont en outre la possibilité d'importer des données
au format DXF, ASCII, SVG, etc.
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Niveau 5:

Les utilisateurs de niveau 5 ont acces aux mémes fonctions que les utilisateurs
de niveau 4 et sont également autorisés a exécuter les opérations suivantes :
— paramétrage des routines d'importation

— modification des parametres machine

— modification des sorties et valeurs statiques du module Test F

— modification de I'archivage

Niveau 6 :
Ce niveau n'est pas défini. Les utilisateurs de niveau 6 accedent par conséquent
aux mémes fonctions que les utilisateurs de niveau 5.

Niveau 7 :

Les utilisateurs de niveau 7 ont acces aux mémes fonctions que les utilisateurs
de niveau 5 et peuvent directement consulter les paramétres de fonctionnement
de la machine via un lien, grace au programme externe « Darc Service ».

Niveau 8 :
Ce niveau n'est pas défini. Les utilisateurs de niveau 8 accedent par conséquent
aux mémes fonctions que les utilisateurs de niveau 7.

Niveau 9 :

Les utilisateurs de ce niveau bénéficient des autorisations d'administrateur et
peuvent par conséquent modifier tous les réglages de la programmation d'ate-
lier.

9.1.2 Identification de I'utilisateur
L'utilisateur peut étre connecté automatiquement a I'ouverture de la program-
mation d'atelier, grace aux parameétres de ligne de commande correspondants
(cf. paragraphe 2.2 « Démarrage du logiciel »). L'utilisateur peut également
s'identifier apres I'ouverture de la programmation d'atelier.
m Appuyez sur la touche [Alt], maintenez-la enfoncée, puis appuyez simultané-
ment sur la touche [4].
Le menu « Systéeme » s'ouvre et affiche les options qu'il contient.
m Appuyez sur la touche [1].
Le sous-menu « Utilisateur » s'ouvre et affiche les options qu'il contient.
m Appuyez sur la touche [1].
La boite de dialogue « Identification de I'utilisateur » s'ouvre.

identification de I'utilisateur @
ﬁ Current:  ferro / Ebene 9
utilizateur:  ferro -
Password:
? aide [ \/ Ok ] | x Lancel |

Fig. 41 : boite de dialogue « Identification de I'utilisateur »

m Dans le champ « Utilisateur », entrez le nom d'utilisateur souhaité.

m Entrez ensuite le mot de passe correspondant.

m Validez la sélection a I'aide du bouton « OK ».
L'utilisateur est identifié et son niveau d'acces apparait dans la partie inférieure
droite de I'écran.

9.1.3 Déconnexion de I'utilisateur
Pour éviter des maodifications indésirables dans la programmation d'atelier, il est
possible de déconnecter |'utilisateur.
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® Appuyez sur la touche [Alt], maintenez-la enfoncée, puis appuyez simultané-
ment sur la touche [4].
Le menu « Systéme » s'ouvre et affiche les options qu'il contient.
m Appuyez sur la touche [1].
Le sous-menu « Utilisateur » s'ouvre et affiche les options qu'il contient.
m Appuyez sur la touche [2].
L'utilisateur est immédiatement déconnecté, sans demande de confirmation.

9.1.4 Gestion des utilisateurs
La gestion des utilisateurs regroupe les opérations suivantes :
— créer de nouveaux utilisateurs dotés de niveaux d'autorisation spécifiques
— supprimer des utilisateurs existants
— modifier les niveaux d'autorisation d'utilisateurs existants
— modifier des mots de passe
N. B. : un utilisateur bénéficiant d'un niveau d'accés donné ne peut exécuter ces
opérations que pour un autre utilisateur bénéficiant d'un niveau identique ou in-
férieur.
m Appuyez sur la touche [Alt], maintenez-la enfoncée, puis appuyez simultané-
ment sur la touche [4].
Le menu « Systeme » s'ouvre et affiche les options qu'il contient.
® Appuyez sur la touche [1].
Le sous-menu « Utilisateur » s'ouvre et affiche les options qu'il contient.
W Appuyez sur la touche [3].
La boite de dialogue « Gestion utilisateur » s'ouvre.

gestion utilisateur @
Uszer name hiveau d'accés Password
9 Pazsword
userl 1 Password
user? 2 Password
userd 3 Password
userd 4 Password
users 5 Password
userfb 5 Password
user? 7 Password
userd a Password
k.
I ? aide ‘ I Delete uzer ‘ I \/ Ok ‘ I x Lancel ‘

Fig. 42 : boite de dialogue « Gestion utilisateur »

Création d'un nouvel utilisateur
W Placez le marqueur de données sur la derniére ligne (libre).
m Entrez le nom du nouvel utilisateur et attribuez-lui le niveau d'accés souhaité.
m Cliquez sur le bouton dans le champ « Mot de passe »
La boite de dialogue « Changer le mot de passe de XXX » apparait.

changer le mot de passe pour Rittal @

Password: |

& pasze et confirmation:

[ 2Hek | [ 0K | [ % Cancel |

Fig. 43 : boite de dialogue « Changer le mot de passe pour XXX »

m Entrez le mot de passe dans le champ « Mot de passe » et confirmez-le dans
le champ « Confirmation du mot de passe ».
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Suppression d'un utilisateur

m Placez le marqueur de données sur la ligne ou figure le nom de I'utilisateur que
vous souhaitez supprimer.

m Appuyez sur la touche « [F2] Supprimer un utilisateur » ou appuyez sur le bou-
ton correspondant sur la boite de dialogue « Gestion utilisateur ».
L'utilisateur est immédiatement supprimé, sans demande de confirmation.

Changement de niveau d'accés

m Placez le marqueur de données sur la ligne ou figure le nom de I'utilisateur dont
vous souhaitez modifier le niveau d'acces.

W Passez dans la colonne « Niveau d'acces » et entrez le niveau d'acces souhai-
té.

m Appuyez sur le bouton « OK » de la boite de dialogue « Gestion utilisateur »
pour enregistrer les modifications.

Modification du mot de passe
m Appuyez sur la touche [Alt], maintenez-la enfoncée, puis appuyez simultané-
ment sur la touche [4].
Le menu « Systéme » s'ouvre et affiche les options qu'il contient.
m Appuyez sur la touche [1].
Le sous-menu « Utilisateur » s'ouvre et affiche les options qu'il contient.
W Appuyez sur la touche [4].
La boite de dialogue « Changer le mot de passe de XXX » apparait (fig. 43).
B Entrez le mot de passe dans le champ « Mot de passe » et confirmez-le dans
le champ « Confirmation du mot de passe ».

9.2 Réglages de base

9.2.1 Sélection de la langue
L'interface utilisateur du logiciel « Programmation d'atelier » peut s'afficher en
différentes langues.
m Appuyez sur la touche [Alt], maintenez-la enfoncée, puis appuyez simultané-
ment sur la touche [4].
Le menu « Systéeme » s'ouvre et affiche les options qu'il contient.
m Appuyez sur la touche [2].
Le sous-menu « Réglages de base » s'ouvre et affiche les options qu'il
contient.
m Appuyez sur la touche [1].
Le sous-menu « Sélection de la langue » s'ouvre et affiche les options qu'il
contient.
W Appuyez de nouveau sur la touche [1].
La boite de dialogue « Sélection de la langue » s'ouvre.

commutation de langage @
Flease select the desired language:

|ham;ais v|
| ? aide | [ o Ok ] |x abandonner|

Fig. 44 : boite de dialogue « Sélection de la langue »
m Sélectionnez la langue souhaitée pour I'interface utilisateur.
m Validez la sélection a I'aide du bouton « OK ».

La langue de l'interface utilisateur est changée immédiatement, sans qu'il soit
nécessaire de redémarrer le logiciel.
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9.2.2 Paramétres de changement de langue

Le chemin d'acces des différents fichiers de langue peut étre défini. Cette mani-
pulation est cependant rarement nécessaire et ne doit étre effectuée qu'apres
consultation de Rittal. Si ce n'est pas le cas, des dysfonctionnements peuvent

survenir dans le logiciel.

9.2.3 Réglages généraux

L'écran « Réglages généraux » permet de déterminer les réglages principaux du
logiciel « Programmation d'atelier ». Cet écran est partagé en deux onglets.
Onglet « Présentation »

Les paramétres ci-apres permettent de définir la présentation générale de la pro-

grammation d'atelier.

Parameétre

Fonction

Design de la boite
de dialogue

Boite de dialogue avec design « Ferrocontrol » ou « Windows ».
Rittal recommande le réglage « Ferrocontrol » pour éviter des
modifications involontaires des programmes saisis.

Barre des touches
de fonction

Présentation de la barre des touches de fonction avec 10 ou 12
touches. Elle peut étre adaptée en fonction de la largeur de
I'écran.

Fenétre avec barre
de titre propre

Lorsque cette option est activée, chaque écran est présenté
dans sa propre fenétre. Les boutons permettant de réduire,
d'agrandir et de fermer la fenétre apparaissent en haut a droite.

Fenétre avec barre
de touches

Sans fonction.

Fenétre tirée par...

Lorsque cette option est activée et que I'option « Fenétre avec
barre de titre propre » I'est également, chaque fenétre (chaque
écran) peut étre déplacée séparément a I'aide de la souris.

Devenir fenétre
inactive...

Lorsque cette option est activée et que I'option « Fenétre avec
barre de titre propre » |'est également, il est possible de passer
d'une fenétre a I'autre a I'aide de la souris.

Tab. 55 : onglet « Présentation », cadre « En général »

Les parametres ci-aprés permettent d'adapter la présentation des barres de

menu et d'état.

Parametre

Fonction

Emplacement du
menu

Permet d'indiquer si la barre de menus s'affiche au-dessus ou
au-dessous de I'en-téte.

Menu numérique

Lorsque cette option est activée, les menus peuvent étre utilisés
a |'aide des numéros affichés (ex. : « [2] » pour le menu « Sai-
Sir »).

Emplacement de
la barre d'état

Indiquer si la barre d'état s'affiche au-dessus ou au-dessous de
la barre des touches de fonction, ou si elle est masquée.

Tab. 56 : onglet « Présentation », cadre « Barre de menus et barre d'état »

Onglet « Autre »

Les parametres ci-apres permettent de définir d'autres réglages de la program-
mation d'atelier pour réaliser des captures-écran en cas d'erreur.
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Parametre

Fonction

Nombre max. de
fichiers capture
écran

Nombre de captures-écran conservées. Lorsque le nombre
maximal de fichiers est atteint et qu'une nouvelle capture-écran
est créée, la capture la plus ancienne est supprimée.

Interruption-sur-
veillance

Si la création du fichier de capture-écran demande plus de
temps que le temps indigué (valeur par défaut : 60 secondes),
la création du fichier est interrompue.

Tab. 57 : onglet « Autre », cadre « Snapshot »

Les parametres ci-apres permettent de définir d'autres réglages de la program-
mation d'atelier pour utiliser le logiciel a I'aide d'un écran tactile.

Parametre

Fonction

Utilisation avec ...

Activation de I'utilisation avec écrans tactiles. Lorsque cette op-
tion est activée, les deux champs de saisie situés au-dessus de-
viennent accessibles. lIls permettent de renforcer I'ergonomie de
I'écran tactile en adaptant la taille de I'affichage.

Taille des carac-
téres du menu
principal

Taille des caracteres en « pt » utilisée pour le menu principal.

Hauteur des élé-
ments de liste

Hauteur des éléments de liste en « px ».

Tab. 58 : onglet « Autre », cadre « Utilisation avec écrans tactiles »

9.2.4 Options de démarrage
L'écran « Options de démarrage » regroupe les réglages d'ouverture et de fer-
meture du logiciel « Programmation d'atelier ».

Parametre

Fonction

Activer interface
utilisateur Win-
dows

Lorsque cette option est activée, le logiciel est affiché dans une
fenétre Windows individuelle, avec les boutons correspondants
pour réduire, agrandir et fermer la fenétre.

Démarrage auto-
matique apres
connexion Win-
dows

Si le réglage « Logiciel » est activé, le logiciel démarre automati-
quement apres connexion au systeme d'exploitation (démar-
rage automatique).

Il est également possible de démarrer un fichier-batch (com-
mandes par lot) avec lequel il est vérifié, par exemple, que le ser-
veur de base de données est en service et accessible.

Parameétres de dé-
marrage

Parameétres supplémentaires utilisés au démarrage de la pro-
grammation d'atelier.

Tab. 59 : onglet « Autre », cadre « Démarrage Windows »

Le cadre « Démarrage du logiciel » permet d'indiquer un serveur pour la synchro-
nisation de I'heure du systeme.

Paramétre Fonction
Synchroniser Lorsque cette option est activée, I'neure du systéeme est syn-
I'heure du systeme | chronisée avec un serveur de temps.

avec un serveur

Serveur de temps

Adresse internet du serveur de temps utilisé pour la synchroni-
sation.

Tab. 60 : onglet « Autre », cadre « Démarrage du logiciel »
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Le cadre « Terminer » permet de définir les parameétres de fermeture de la pro-
grammation d'atelier.

Parameétre Fonction

Arréter Windows Lorsque cette option est activée, Windows est également arrété

apres la fermeture | apres la fermeture de la programmation d'atelier, et I'ordinateur

du logiciel s'éteint. L'activation de cette option rend les options suivantes
accessibles.

Forcer lafermeture | Lorsque cette option est activée, I'arrét de Windows entraine la
des programmes fermeture forcée des éventuels programmes ouverts.

Temps d'attente Le systeme attend le temps indiqué avant de forcer la fermeture
... secondes d'un programme.

Tab. 61 : onglet « Autre », cadre « Terminer »

9.2.5 Taches
La fonction « Taches » est utilisée par Rittal pour I'archivage et I'analyse.

9.2.6 Canaux de communication
La fonction « Canaux de communication » est utilisée par Rittal pour I'archivage
et I'analyse.

9.2.7 Unités de mesure

L'écran « Unités de mesure » permet de définir les unités utilisées pour chaque

type de valeur.

— Longueur

— Angle

— Pression

— Température

— Vitesse

m Pour chacune des valeurs, choisissez dans la liste I'unité que vous utilisez le
plus fréequemment (« mm » pour les longueurs, par exemple).

Sivous modifiez I'un de ces réglages, en remplacant par exemple les « mm » par

des « cm », toutes les valeurs enregistrées en millimetres sont recalculées en

centimetres.

9.2.8 Base intra
L'écran « Base intra » permet d'établir la liaison entre la programmation d'atelier
et le serveur de base de données. Les réglages disponibles sont les suivants.

Parameétre Fonction

Nom du serveur Adresse IP ou nom du PC ou se trouvent la base de données et
le serveur de base de données. Si la base de données se trouve
sur I'ordinateur local, entrez I'adresse IP « 127.0.0.1 » ou « lo-
calhost ».

Cheminetnomdu | Sélection du fichier de base de données (chemin inclus). Il est
fichier de base de possible de le saisir directement ou de le sélectionner a l'aide du
données bouton qui s'affiche aprés le champ. Vous devez indiquer la
lettre désignant le disque dur de I'ordinateur sur lequel se trouve
le serveur de base de données, et non un disque dur réseau.

Nom de I'utilisateur | Utilisateur par défaut « SYSDBA » pour accéder a la base de
données.

Mot de passe Mot de passe de I'utilisateur indigué plus haut, par défaut
« masterkey ».

Tab. 62 : écran « Base intra »
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Parametre Fonction

Groupe Il n'est pas nécessaire de renseigner ce champ.

Tab. 62 : écran « Base intra »

Exemple de saisie du nom de serveur et du fichier de base de données
Dans I'exemple ci-dessous, le serveur de base de données fonctionne en réseau
sur l'ordinateur « SBS », a l'adresse IP « 192.168.62.5 ». Le fichier de base de
données se trouve sur ce serveur dans le répertoire « D:\Database\PERFO-
REX.FDB ».

W Entrez I'adresse IP « 192.168.62.5 » ou le nom « SBS » dans le champ « Nom
du serveur ».

m Entrez le chemin indiqué plus haut dans le champ « Chemin et nom du fichier
de base de données » : « D:\Database\PERFOREX.FDB ».
Il s'agit du chemin d'accés au fichier de base de données sur le serveur.

m Aprés ces modifications, testez I'acces au fichier a I'aide du bouton « Test » de
cet écran.
Si une liaison avec la base de données peut étre établie, le message
« Connexion OK » s'affiche. Si aucune liaison ne peut étre établie, le message
d'erreur correspondant s'affiche.
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10 Service

10.1 Machine > Paramétres machine

Les différents onglets de I'écran « Paramétres machine » permettent de définir
d'autres réglages de base de la programmation d'atelier.

10.1.1 Insertion
L'onglet « Insertion » affichent les valeurs par défaut qui sont toujours utilisées si
I'utilisateur n'entre aucune autre valeur.

Parameétre Fonction

Longueur Longueur indiquée dans le champ « Hauteur » lors de la création
d'un programme principal ou d'une piece plate.

Largeur Largeur indiquée dans le champ « Longueur » lors de la création
d'un programme principal ou d'une piece plate.

Epaisseur Epaisseur indiquée dans le champ « Epaisseur » lors de la créa-

tion d'un programme principal ou d'une piece plate.

Longueur d'un
composant a fixer
variable

Longueur avec laquelle la piece est affichée sur le graphique lors
de la création d'un composant a fixer variable.

Tab. 63 : onglet « Insertion », cadre « Valeurs par défaut du programme »

Le réglage suivant permet de prédéfinir I'outil qui sera utilisé lorsque aucun autre
outil ne sera explicitement indiqué.

Parameétre Fonction
Outil Numeéro de I'outil par défaut
Type Type de I'outil utilisé par défaut. Ce champ n'est pas modifiable.

La valeur affichée est récupérée automatiquement dans la ges-
tion d'outils.

Tab. 64 : onglet « Insertion », cadre « Outil par défaut »

Les réglages suivants permettent de prédéfinir les longueurs maximales et mini-
males des outils. Ces valeurs contribuent a la sécurité des opérations et sont in-
dépendantes du centre d'usinage utilisé (courses sur les différents axes).

Parametre

Fonction

Outils-magasin

Longueurs minimales et maximales des oultils utilisés dans le
magasin. La saisie d'une valeur en dehors des limites indiquées
déclenche I'affichage d'un message d'erreur.

Outils de fraisage
externes

Longueurs minimales et maximales des outils utilisés sur un
groupe de fraisage externe. La saisie d'une valeur en dehors
des limites indiquées déclenche I'affichage d'un message d'er-
reur.

Tab. 65 : Onglet « Insertion », cadre « Limitation des longueurs d'outils »

Les réglages suivants permettent de définir les différents matériaux dont les pa-
rametres d'usinage seront saisis dans la gestion d'outils.

10.1.2 Présentation

L'onglet « Présentation » permet de déterminer la couleur utilisée pour chaque

élément de la programmation d'atelier sur la présentation graphique.

m Cliquez sur la couleur en cours en regard de I'élément graphique souhaité.
Le nuancier Windows s'affiche.
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B Sélectionnez une couleur standard ou définissez une couleur précise en cli-
quant sur le bouton « Définir la couleur ».

Les réglages sont enregistrés localement, sur I'ordinateur utilisé. Il est donc pos-

sible d'adapter la présentation individuellement.

10.1.3 Réglages programme
L'onglet « Réglages programme » permet de définir d'autres réglages de la pro-
grammation d'atelier.

Parametre Fonction

Exportation BDE Répertoire utilisé par défaut pour I'exportation des données
d'exploitation au format CSV.

Tab. 66 : Onglet « Réglages programme », cadre « Répertoires »

Parameétre Fonction

Messages PLC Ce parametre agit uniquement directement sur la machine. Si
dans chaque édi- cette option est activée, la ligne PLC reste affichée y compris
teur... pendant la programmation.

Tab. 67 : Onglet « Insertion », cadre « Messages »

Le cadre « Navigateur » permet de définir la présentation par défaut des écrans

de saisie.
Paramétre Fonction
Présentation « Tableau » (par défaut) ou « Arborescence ». Cette sélection

peut étre modifiée sur tous les écrans a I'aide de la touche de
fonction « [F8] Présentation ».

Tab. 68 : onglet « Insertion », cadre « Navigateur »

10.1.4 Configuration du logiciel

L'onglet « Configuration du logiciel » permet de régler la connexion entre la pro-

grammation d'atelier et « eplan », et de définir le type des machines connectées.

m Activez ou désactivez les réglages selon que la programmation d'atelier est
connectée (ou non) a « eplan » et selon les centres d'usinage utilisés en plus
de la Perforex (« Secarex » et/ou centre d'usinage laser « Perforex LC »).

10.2 Parameétres de conversion ASCII
L'écran « Parametres de conversion ASCII » se compose de plusieurs onglets
permettant de prérégler I'importation et I'exportation de fichiers ASCII.

10.2.1 Onglet « Listes/Conditions »

Cet onglet permet de définir les exigences concernant les répertoires et exten-
sions de noms de fichiers qui seront utilisés par défaut lors de I'importation ou
de I'exportation de fichiers ASCII.

Parameétre Fonction

Chemin pour im- Répertoire par défaut pour I'importation de fichiers ASCII.
portation ASCII

Chemin pour ex- Répertoire par défaut pour I'exportation de fichiers ASCII.
portation ASCII

Tab. 69 : onglet « Listes/Conditions », cadre « Chemins/Extensions »
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Parametre Fonction

Extensions des fi- Extensions des noms des différents types de fichiers ASCII.
chiers ASCII Elles sont utilisées automatiquement pour les exportations. Lors
d'importations, le filtre de fichiers est configuré pour que seuls
les fichiers « importables » s'affichent.

Tab. 69 : onglet « Listes/Conditions », cadre « Chemins/Extensions »

Le cadre « Remplacer » permet d'indiquer quelle opération effectuer si, au mo-
ment de l'importation de fichiers ASCII, le systéeme constate que des données
existent déja.

Parameétre Fonction

Action sur don- Sélection de I'action souhaitée parmi les possibilités suivantes :

nées identiques : — Remplacer sans interrogation préalable : les données qui
existent déja dans la base de données sont remplacés par les
données du fichier ASCII.

— Remplacer avec interrogation préalable : une fenétre
s'ouvre demandant a 'utilisateur d'indiquer si les données du
fichier ASCII doivent étre enregistrés ou si les données exis-
tantes sont conservées.

— Ne pas remplacer : lors de I'importation, les données exis-
tantes ne sont pas remplacées.

Tab. 70 : onglet « Listes/Conditions », cadre « Remplacer »

Le cadre « Archivage » permet de déterminer si l'importation de fichier ASCII doit
étre enregistrée dans le fichier journal, et si d'autres informations doivent étre af-
fichées lors de I'importation.

Parameétre Fonction

Enregistrement Lorsque cette option est activée, toutes les importations sont
dans le fichier jour- | enregistrées dans le fichier journal. Le fichier journal

nal « ASCII_EXP_IMP.Prot » se trouve dans le sous-répertoire

« Protokolle » de la programmation d'atelier.

Affichage d'infor- Lorsque cette option est activée, les informations qui
mations conviennent s'affichent a chaque importation.

Tab. 71 : onglet « Listes/Conditions », cadre « Archivage »

10.2.2 Onglet « Caractéristiques/importation automatique »
Cet onglet permet de définir les caractéristiques requises a |'intérieur des fichiers
ASCII et de fournir des indications concernant I'importation automatique.

(G) Remarque :
Les réglages du cadre « Caractéristiques » ne peuvent étre modifiés
qu'apres consultation de Rittal. Si ce n'est pas le cas, la compatibi-
lité avec certains systémes de CAO risque d'étre perdue.

Le cadre « ASCII importation automatique » permet de définir les réglages de
I'importation automatique de fichiers ASCII. Grace a I'importation automatique,
il est possible de récupérer automatiquement dans la programmation d'atelier
des données qui proviennent d'un systeme externe et qui ont été placées dans
un répertoire prédéfini (par exemple, apres I'actualisation de I'affichage).
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Parametre

Fonction

Activé Lorsque cette option est activée, les fichiers ASCII sont en prin-
cipe importés automatiquement.
Temporisation Si la programmation d'atelier détecte la présence d'un nouveau

fichier dans le répertoire utilisé pour les importations automa-
tique, ce fichier est importé uniquement apres expiration de la
temporisation indiquée sur cet onglet.

Chemin pour im-
portation automa-
tique

Répertoire réservé aux importations automatiques. Lorsqu'un
nouveau fichier ASCII est déposé dans ce répertoire, ce fichier
est automatiquement importé dans la programmation d'atelier
apres expiration de la temporisation indiquée plus haut.

Tab. 72 : onglet « Caractéristiques/importation automatique », cadre « ASCIl importation au-

tomatique »

10.3 Parameétres de conversion DXF

L'écran « Paramétres de conversion DXF » permet de définir les réglages de
base de la conversion des fichiers DXF. En regle générale, ces parametres sont
définis une fois pour toutes, en fonction du systeme de CAO utilisé et de la sortie
des plans DXF correspondants.

10.4 Parameétres de conversion Elpro

L'écran « Parametres de conversion Elpro » permet de définir les réglages de
base de la conversion des fichiers Elpro. Ces parametres concernent les réper-
toires utilisés par défaut lors de l'importation de fichiers.

Parametre

Fonction

Chemin local des
fichiers Elpro

Répertoire local depuis lequel les fichiers Elpro sont importés
par défaut.

Chemin réseau
des fichiers Elpro

Répertoire réseau depuis lequel les fichiers Elpro sont importés
par défaut.

Tab. 73 : onglet « Listes/Conditions », cadre « Chemins »

Le cadre « Remplacer » permet d'indiquer quelle opération effectuer si, au mo-
ment de l'importation de fichiers Elpro, le systeme constate que des données

existent déja.

Parametre

Fonction

Action sur don-
nées identiques :

Sélection de I'action souhaitée parmi les possibilités suivantes :

— Remplacer sans interrogation préalable : les données qui
existent déja dans la base de données sont remplacés par les
données du fichier Elpro.

— Remplacer avec interrogation préalable : une fenétre
s'ouvre demandant a 'utilisateur d'indiquer si les données du
fichier Elpro sont enregistrés ou si les données existantes sont
conservees.

— Ne pas remplacer : lors de l'importation, les données exis-
tantes ne sont pas remplacées.

Action sur compo-
sants a fixer avec
amorcage

Sélection de I'action souhaitée parmi les possibilités suivantes :

— Remplacer : les composants a fixer avec amorgage qui
existent déja dans la base de données sont remplaceés par les
données du fichier Elpro.

— Ne pas remplacer : lors de l'importation, les données exis-
tantes ne sont pas remplacées.

Tab. 74 : onglet « Listes/Conditions », cadre « Remplacer »
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10.5 Parameétres de conversion SVG
L'écran « Parametres de conversion SVG » permet de définir les réglages de
base de la conversion des fichiers SVG.

10.5.1 Onglet « Listes/Conditions »

Les réglages proposés sur cet onglet sont les mémes que ceux expliqués plus
haut pour les fichiers Elpro (cf. paragraphe 10.4 « Paramétres de conversion
Elpro »).

10.5.2 Onglet « Caractéristiques »

Comme pour l'importation de fichiers DXF, I'importation SVG permet d'attribuer
une couleur spécifique aux différents numéros d'outils afin de reconnaitre I'usi-
nage.

10.6 Définition des variables
Pour définir des emplacements a l'intérieur d'un composant a fixer ou position-
ner un composant a fixer sur une piece plate, il est possible d'utiliser les variables
« B » (largeur) et « H » (hauteur) par défaut.
L'écran « Variables disponibles » permet de créer d'autres variables utiles qui
sont ensuite employées pour le positionnement.
m Entrez la désignation de la variable définie par I'utilisateur (ex : Q).
m Entrez un signe égal « = » suivi de la valeur de la variable.
Il peut s'agir d'un nombre (ex : 1234), d'un calcul a partir des variables par dé-
faut « B » et « H », ou d'une autre variable définie par I'utilisateur.
Exemple : MX=B/2
Dans cet exemple est créée une variable « MX » égale a la moitié de la largeur du
composant a fixer. Elle peut étre utilisée pour le positionnement de composants
a fixer.
Le champ « Introduction formule » permet d'effectuer des calculs a I'aide de va-
riables.
W Entrez la formule souhaitée dans le champ « Introduction formule ».
m Appuyez sur la touche de fonction « [F5] Exploiter ».
Dans le champ « Résultat » s'affiche la valeur correspondante.
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