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1 Introduction

1.1 Principe de fonctionnement
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suivante est préparé et envoyé a la CN de la machine.

Les prochaines portes a usiner sont
décrites au logiciel de préparation des
palettes par 'opérateur ou
sélectionnées dans la liste des portes
en cours de fabrication fournie par la
GPAOQ' de I'atelier.

Le logiciel prépare alors un fichier
détaillant les opérations d’usinages a
effectuer. Pour chaque porte de la
palette, la liste des opérations
d’usinage (nom, position, et
parameétres) est calculée a partir de la
description de la porte et de régles
paramétrables.

Le logiciel de pilotage (post-
processeur) de la premiére machine
gére le tampon d’entrée de la ligne.
Les portes du fichier palette généré
par le logiciel de préparation sont
ajoutées en fin de tampon. Lorsque la
machine charge une porte, la ligne
correspondante est supprimée du
tampon, un fichier porte est envoyé
au post-pro de la seconde machine, le
programme de la porte suivante est
préparé et envoyé ala CN de la
machine.

Le post-processeur de la seconde
machine gére un tampon
intermédiaire. Les fichiers porte
geénéres par le post-pro de la
premiére machine sont ajoutés en fin
de tampon. Lorsque la machine
charge une porte, la ligne
correspondante est supprimée du
tampon, le programme de la porte

' Ce lien avec un logiciel externe de Gestion de Production est facultatif. Il simplifie les saisis de
I'opérateur car les informations fournies par le GPAO ne sont pas demandées a 'opérateur.



1.2 Réle du logiciel

Le logiciel de préparation prépare une liste détaillée des opérations d’'usinage a réaliser

par la machine a partir d’'une description de la porte fournie par la GPAO ou l'opérateur.

Chaque porte est décrite par :

e un identifiant, un libellé, une quantité

* les dimensions du panneau chargé

* le type des 4 chants du panneau chargé

* le type de cadre (essence de bois) et de revétement

* le poids

* les dimensions HT de la porte finie

» le sens d’ouverture de la porte finie

* les opérations de calibrage et d’entaillage (ou « empreintes ») sur les 4 chants et 2
faces. Pour chaque opération, on précise la face ou le chant , le nom de I'opération
et quelques parameétres. Les parameétres sont facultatifs.

Exemple d’'opérations : « calibrage recouvrement sur le chant haut », ou « 3 paumelles
pour huisserie Batimetal »

Le logiciel de préparation lit ce fichier, permet a l'utilisateur de sélectionner les portes a
réaliser, et les envoi au logiciel de pilotage de la machine. Pour chaque porte
sélectionnée, il détaille des opérations d’usinage élémentaire a réaliser.

Dans le fichier « palette » en sortie, la liste d’'opérations de calibrage et d’entaillage est
remplacée par une liste d’opérations élémentaires. Chaque opération élémentaire est
définie par un nom (choisi parmi une liste d’opérations connues par la machine), une
origine et des parameétres.

Exemple d’'opération élémentaire et de parameétres : opération paumelle, paramétres
longueur de lame, largeur de lame, longueur de nceud, largeur du nceud, position du
noeud, épaisseur...

Ce fichier sera lu par le logiciel de pilotage (post-processeur) qui le convertira en codes
ISO interprétable par la commande numérique qui pilote la machine.

Exemple de code ISO : G1 X1000 F12000 (déplacement linéaire sur I'axe X)



1.3 Présentation fenétre principale

£ Logiciel standard de génération de palette ¥1.05F o =] ]

Praduction

Maintenance ?

La fenétre principale est composée (de haut en bas)

D’une barre de titre indiquant le nom du logiciel et le numéro de version.

D’un menu déroulant permettant d’accéder a 'ensemble des fonctions du logiciel.
Celles-ci sont classées en 2 familles : « production » et « maintenance ».

D’une boite a outils permettant d’accéder directement aux fonctions les plus
utilisées : choix du mode de production, lecture d’un lot, construction d’'une
palette, parameétres machine, outils, chants, usinages, empreintes...

D’une zone centrale dans laquelle est affichée la liste des portes lues.

D’une barre d’état affichant des informations sur I'opération en cours.



2 Le menu Production

Le premier bouton, a gauche de la boite a outil, permet de sélectionner le mode de
fonctionnement.

Trois modes de production sont possibles :

.

Manuel : Les portes a fabriquer sont décrites par 'opérateur a partir de modéles
pré-enregistrés.

&

Semi-automatique : La GPAO décrit les portes a fabriquer, I'opérateur choisi
I'ordre de passage. Si les portes sont étiquetées, un lecteur de code a barres peut étre
utilisé.

%

Automatique : La GPAO décrit les portes a fabriquer et leur ordre de passage.
L’opérateur sélectionne uniquement le lot ou la palette a fabriquer.

g

Code a barres : La GPAO décrit les portes a fabriquer. Les portes chargées
sont identifiées automatiquement par un lecteur de code a barres positionné en amont
de la machine.

Le paramétre machine n°1 défini le mode de fonctionnement sélectionné a I'ouverture
du logiciel (voir le paragraphe 3.2).

Le paramétre machine n°6 spécifie si le logiciel travaille a partir de fichiers préparés par
la GPAO ou pas. Sans GPAO, seul le mode manuel est accessible.



2.1 Mode manuel

2.1.1 Saisie manuelle d’une porte

Le bouton

derniére porte.

Porte chargée

Opérations a effectuer

4 saisie d'une porte S B

o~

Dannées générales | Panneau | Eliguste |

Identifiart |123455-789

Duantité |1

[Liescription

Chants dégraissés, 3 paumelles universelles 130,5enure péne dommant 1/2 tour

Lonsigne

JlaarsaHaute. Montant Fotation "TIavzerseBassei-.MomantSErmrei- Face | Calibrage._,

Empreintes

Réservation label faste F2

LABELFASTE

Parametres

Position paumel
Entraxe paumelle

a0
Position 4eme paumelle 300
Mombre de paumelle 3

ouvre I'écran de saisie d’'une porte, en rappelant les données de la

=0l
Récapitulatif
Identifiant 123456-783
Diescription Chants dégraissés,3 paumelles universelles 130,
Consigne
Panneau
Hauteur 2040
Largeur 830
Epaiszeur 40
Sens Gauche
Eszence BER
Fevétement PP
Foids 8
TH DRT_40
MR DEG_40
TB DRT_40
M5 DEG_40
Etiquette
Usinages
TH
MR
F1300UNI - Paumells 130:86 universells
LABELFASTE - Riéservation label faste
TB
S
SERFDDT - Senrure péne dormant 1/2 tour
Calibrage

'_'] aiouterJ :j Modilier] ‘x §upprimerJ

| b ChargerJ 'v EnregistrerJ

:® Annuler J Qk\r

Cet écran est composé :
D’un cadre décrivant la porte chargée. On indique ici les dimensions et le type de
calibrage du panneau brut, tel qu’il est chargé sur la premiére machine.

D’un cadre décrivant les opérations d’entaillage (empreintes) et de calibrage a
effectuer. On indique ici les dimensions et le type de calibrage de la porte finie, telle
gu’elle sort de la derniére machine.
D’un récapitulatif
De boutons permettant d’enregistrer les paramétres saisis, ou de les charger a partir
d’'un enregistrement précédent.

Lors de la validation, les empreintes sont décomposées en opérations d’usinage de
base, et positionnées sur la porte.




2.1.2 Création manuelle d’un prototype

Cette fonction, appelée par le bouton , permet le positionnement direct des
opérations d’'usinage de base sur la porte.

Elle est proposée en option et son fonctionnement est détaillée dans un manuel
spécifique.

=lBlx|

4% Saisie Manuelle d'un vantail

Panneau chargé anﬁml_&nuaua-l

Hauteur | 204000/ TH [REC_4D ~|
Largeur [ 830.00] MR [REC_40 -]
Epaisseur | 40.00) TE [DRT_40 x|
Sens [Draite ~| M [REC_40 -]
T —

Essence | |
Revetement | |
r Dpération:

CALIBHR 102000 415.00 0,00

Outils

Translation Rotation Transparence Brut Transparence Fini Origines
(4] —[2 [ o] f2] || 1y . - . Patte
[m —_— m L‘i_J EAI [—J | [] Dpération
J||“EYE | = ’
é Sélection
|I_J ginut] |[__r£ Mndifier] |E| Enp\erJ |_x ﬁupprim;r] I an _J [ Traverse Haute J | Maontant FlntatinnJ | Tiaverse Basse J | MnntantSerrurﬂ

QkJ iﬁ mar] | Face J |Eoupe Traw. HauteJ l Coupe Fiotation J [Coupe Traw. Basse] [ Coupe Serure ]
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2.2 Mode semi-automatique

2.2.1 Ajouter un lot de fabrication a la base de travail

D L’opérateur sélectionne un fichier-lot dans le répertoire distant des fichiers-lot.
Le logiciel en fait une copie dans le répertoire local des fichiers lots puis le lit et ajoute
son contenu a la liste des portes disponibles, aussi appelée base de travail.

Cette base de travail est exploitée par la fonction « Construire une palette a partir de la
base de travail ».

Le fichier d’origine peut étre automatiquement renommé ou supprimé (voir parameétre
machine n°10).
Les répertoires de travail sont choisis en mode maintenance.

2.2.2 Construire une palette a partir de la base de travail

L’opérateur compose la liste de portes de la pile a fabriquer, ou palette, en
cliquant sur le bouton « Construire une palette a partir de la base de travail ».

Les portes disponibles pour constituer la palette sont celles lues par la fonction « Ajouter
un lot de fabrication a la base de travail ».

:,3 Contenu de la palette E]@
dentifian Ui 0 7

-

-

té2/ R




Le bouton « ajoute liste » permet de sélectionner dans la base de travail les
portes a ajouter a la palette.

"3 Portes disponibles  la fabrication o

FTRAL FB -
FTRAL FB
PTRAL FB
CLU3DFB
FTRAP FB
FTRAP FB
THEMI MAS
THEMI MAS
ATLAN MAS
ISADT FB
FTRAL FB
PCFG0 FB
CLU3DFB
IDX39 FB

0O = Mo W R

@
oo oooooaalf

[FEREER.

:
-
:
-
:
-
:
-
:
:
:
-
:
-

=
oo oo

Pour chaque identifiant sélectionné dans la fenétre précédente, on indique la quantité a
réaliser :

23 Ajout/Madif. d'une ligne de commande JoEd

ldentiiart Quantite I:l

Description ‘PTRAL FB ‘

XV

Une fois les quantités saisies, le contenu de la palette est affichée.

L

Reste & faire

@ Contenu de la palette | m| m
et d 13 B lescriptiol
1
2 1 PTRAL FB
4 1 CLU3D FB
10 1 ISADS FB

GF +4¢7JS R




Le bouton « ajoute code a barres » permet de saisir I'identifiant des portes a
ajouter a la palette.

Ajout/Modif. d'une ligne de commande E]

Identifiart

IDENTIFIANT

Quantite |

0

Desci i o .
L |Le Vantail n'a pas été trouvé- ‘

0/0 :

L’opérateur doit entrer I'identifiant de la porte recherchée (en le tapant au clavier ou en
scannant I'étiquette code barre de la porte). Tant que l'identifiant n’est pas reconnu, le
logiciel affichera « Le vantail n’a pas été trouvé » dans la zone « Description ». Quand il
a été retrouvé dans la liste des portes en cours de fabrication, on peut saisir la quantité
et valider. Une ligne est ajouté a la liste des portes en cours de fabrication.

H et i déplacent la porte sélectionné dans la palette.

supprime la porte sélectionnée de la palette

Reste 3 faire

permet de modifier la quantité sur la ligne sélectionnée

x abandonne la saisie

valide la saisie. Le logiciel de préparation géneére un fichier palette et 'envoi au
post-processeur de la premiére machine



2.3 Mode automatique

2.3.1 Création auto. d’une palette a partir d’un lot de fabrication
L’opérateur sélectionne un fichier lot dans le répertoire distant des fichiers-lot (entrée).

Le logiciel en fait une copie dans le répertoire local des fichiers lot puis le lit et crée le
fichier palette dans le répertoire des fichiers-palette (sortie).

En utilisant cette fonction 'opérateur convertit automatiquement les fichiers lot de la GP
en fichiers de production destinés aux machines. Il ne peut donc pas intervenir sur
I'ordre des portes.



2.4 Purger la base de travail

Cette fonction permet de purger la base de travail.

Cette base de travail est composée de la liste des portes lues a l'aide de la fonction
« Ajouter un lot de fabrication a la base de travail ».

23 Purge de la base de travail

Liste des portes

PTRAF FB
PTRAF FB
THEMI MAS
THEMI MAS
ATLAN MAS

SR

] 1
Lo 50007 05/02/2007

05/02/2007

05/02/2007
05/02/2007
05/02/2007
05/02/2007
05/02/2007 -

Choix de purge

*) Toutes

) Portes sélectionnées
) Portes dort Qté réalisée »= Qté totals
) Portes lues avart e

) Portes sélectionnées avant le I:I

x Eurger‘ [= Fermer [

M

Il est possible de sélectionner le type de purge a effectuer a I'aide du sélecteur « Choix
de purge ».

En fonction du choix de purge les portes seront effacées de la base de travail de la
maniére suivante:

Toutes: toutes les portes lues

Portes sélectionnées: les portes dont la colonne “Date sélection” est renseignée

Portes dont Qté réalisée >= Qté totale: les portes dont la quantité réalisée est

supérieure ou égale a la quantité totale

Portes lues avant le: toutes les portes dont la colonne “Date lecture” est inférieure

a la date spécifiee

Portes sélectionnées avant le: toutes les portes dont la colonne “Date sélection”
est inférieure a la date spécifiée



3 Le menu Maintenance

3.1 Journal
Le logiciel mémorise certains événements. lls sont classés par jour, heure et type :

Info : démarrage, arrét, sauvegarde et restauration des parameétres...
[MAvertissement
B Erreur : parameétres incohérents

Spes,
10 |Lancement du logiciel C:\Wdprojet\Millet_Pvc901G_2726\Exe\Milet_Pvc901G_2726.exe v1.052
® 16:43 15 Connexion CN1 inhibée
@ 16:43 15 Connexion CN2 inhibée

g o

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



3.2 Les parametres machine

Les parametres machine permettent d’adapter le fonctionnement du logiciel a la
machine et aux besoins des utilisateurs.
Chaque paramétre est défini par :
* Un numéro unique.
e Unlibellé.
* Un type : booléen, entier, réel ou chaine.
* Un intervalle et une valeur par défaut (pour les paramétres numeériques).
* Une valeur choisie par l'utilisateur.

» Une description optionnelle, saisie par I'utilisateur. Cette description peut étre
utilisée pour préciser le libellé ou donner un historique des modifications. Elle
n’est saisie qu’en mode paramétrage.

* Une image associée. Celle-ci doit se trouver dans le répertoire des dessins. Elle
porte le nom « CMxxxx.JPG », xxxx étant le numéro du paramétre.

-1 Liste des paramétres-machine g@
) x Réinitializer
3 |Période de rafraichissement de I'écran (g)
5 Ecran tactile 0
10 Marquage des fichiers lots lus (J=ren, 1=renommé. 2=supprimé) i} 4 Imprimer
101 Description de l'origine 1 Flexdoor Semure
102 Description de l'origine 2 Flexdoor Rotation (= Fermer
103 Description de I'origine 3 CND2000 Calibrage
104 Description de |'origine 4 Flexdoor tétiére
105 Description de l'origine 5 Crigine 5
106 Description de l'origine & Crigine &
107 Description de I'origine 7 Origine 7
108 Description de l'origine & Crigine 8
109 Description de l'origine 9 Qrigine 9
110 Description de |'origine 10 Crigine 10
e =]
[ 109
[ oo
[ 509




Liste des paramétres machine

N° Libellé Commentaire Exemple
1 Mode de fonctionnement | Mode de fonctionnement actif a |1
(1=Manuel, 2=Semi-auto, |l'ouverture du logiciel
3=Auto)
2 | Edition du lot sélectionné |0 : Le fichier palette est envoyé |0
(0/1) directement au post-
processeur ;
1 : Le fichier palette est édité
avant d’étre envoyé directement
au post-processeur.
5 |Ecran tactile (0/1) 0 : Le sélecteur de fichier 0
standard de Windows est
utilisé ;
1 : Un sélecteur simplifié, plus
adapté a I'écran tactile, est
utilisé.
10 |Marquage des fichiers lots |1 : Les fichiers lots sont 0
lus (O=rien, 1=renommé, renommes aprés avoir éte lus
2=supprimé) (extension BAK) ;
2 : Les fichiers lots sont
supprimés apres avoir été lus.
14 | Nombre de jours pendant |Lors d’'une purge, les fichiers 15
lesquels les fichiers BAK plus anciens sont supprimés.
sont conservés
15 |Exportation automatique a |1 : les parametres du logiciel 1
la fermeture du logiciel sont systématiquement
(0/1) exportés a la fermeture du
logiciel.
20 |Ecart entre la largeur brute |0 si la machine n’effectue pas 0
et la largeur finie de calibrage (flexdoor);
surépaisseur normale si la
machine effectue un calibrage.
21 |Ecart entre la hauteur brute | Ildem 0
et la hauteur finie
30 |N° de la machine 0
effectuant le calibrage
101 |Description de l'origine 1 Mortaise/Té
tiere en Z
102 |Description de I'origine 2 Gache
A
110 |Description de I'origine 10 Origine 10




3.3 Les parameétres outils

13

La liste des outils recensent les outils de calibrage.
Cette liste est destinée a illustrer et faciliter le paramétrage des opérations de calibrage
(voir 3.4 Les paramétres chants).

Pour chaque outil on indique:
* Fonction: numéro de l'outil.
» Description: description facultative de I'outil.
» Origine Y: origine Y (horizontal) de la face de coupe.

» Origine Z: orignie Z (vertical) de la face de coupe.

:3 Fiche d'un outil E]@
Fonction Description | |
Origine Y

Origine £ 47,00

2
=

- L 1

b DPROJETwWHI_Generation_ 2815 ExesDF TOOL_S10OKF

@ Annuler‘ lf OK_

Dessin de l'outil: il doit se trouvrer dans le répertoire des fichiers-dessin. Son nom
est de la forme “TOOL_xx.DXF”, xx étant le numéro d’outil (Fonction).



3.4 Les parameétres chants

A

Les parameétres chants permettent de définir, pour chaque type de chant, les opérations
de calibrage a réaliser et les origines associées a ce chant.

3 Description d'un chant E]@
N
Description ‘
Cycle de calibrage
¥ N
66- K 0
61- 245 1655
= —
4 3
Origines dizponibles pour les opérations d'usinage
N
1-Fexdoor Sermure B 0
3-CND2000 Calibrage 0 i)
i+ :
- EJ \!] \iJ CAwWDPROJETLWHI_General ticn_2#BAE.. A5 DHF Y Z
@ Annuler] li 0K,

Pour chaque chants les parameétres a renseigner sont les suivants :
* Nom : nom du type de chant.
» Description : description facultative du type de chant.

» Cycle de calibrage : quand le calibrage est réalisé par la machine (CND2000), on
indique la liste d’outils nécessaires pour réaliser le chant. Pour chaque cycle on
précise le numéro d’outil et les positions Y-Z de I'outil. On peut définir jusqu’a
cing positions Y-Z différentes. L’ordre de saisie des cycles correspond a l'ordre
d’exécution des opérations sur la calibreuse.

» Origines : Liste des origines valides et positions sur Y-Z. Les cotes sont données
par rapport au hors tout de la porte. Elles sont toujours positives. Ces origines
seront utilisées pour positionner les opérations d’'usinage (voir 3.6 Les
parametres usinages de base).



En définissant les origines par chant, on simplifie le positionnement des usinages. Un
méme usinage pourra étre ainsi positionné difféeremment en fonction du chant sur lequel
on le réalise.

Origine mortaise

Z13

L | al

Les opérations d’'usinages rattachées a une origine non définie pour le chant seront
ignorées. Cela permet un contréle de cohérence des demandes de I'opérateur. par
exemple, en déclarant I'origine paumelle uniquement sur le chant dégraisse, et l'origine
fiche uniquement sur le chant a recouvrement, on interdit la pose de fiche sur une porte
dégraissées et I'entaillage des paumelles sur une porte a recouvrement.

Les positions Y-Z peuvent étre spécifiée en « dur », par exemple Z=20, ou a l'aide de
parameétres, par exemple Z=Ep/2 (Ep=épaisseur).

Un dessin (fichier DXF) pourra étre associé a chaque chant. Pour les chants dont
I'épaisseur est variable, par exemple le chant droit, le dessin illustre I'épaisseur standard
de 40mm. La variable Ep vaudra 40 par défaut.

Dessins du chant et de I'outil: ils doivent se trouvrer dans le répertoire des fichiers-
dessin. Le nom du dessin du chant est de la forme “xxxx.DXF”, xxxx étant le nom du
chant. Le nom du dessin de I'outil est de la forme “TOOL_xx.DXF”, xx étant le numéro
d’outil.



3.5 Les parametres panneau

Les parameétres panneau listent les essences et revétements connus par le post-

processeur.

£ Table PANNEAL

Essence BER

Essence Fid
Essence SON
Rewétemnent FF
Rewetement PL
Rewetement PP

Rewvstement

Boiz exotique rouge
Fin maritime:

Sapin du nord
Pozt-formé
Plaquage

Pré-peint

Stratifie

I
]

=10l x|
-x Supprimer.

= Imprimer

il

Fermer

Le post-processeur pourra, par exemple, adapter la vitesse d’usinage d’'une mortaise a

'essence du bois.




3.6 Les parameétres usinages de base

Les parametres usinages de base listent les cycles élémentaires connus par le post-
processeur.

I:! Liste des usinages de base

:: BARLOELH Usrasge bseliat pbinng desss

§ [EARLPCH Uerazm hasisl pove darns
¥ BARLSPEH Lisiria e haslel sodeibdenrs
| EEQILLEH U !
| ichsrnDes D;T:J “28 Fiche dun usinage de base
| gt s EARILPOH
| FrHE Prcaon] eailbu B
jpc= Gucha of Detesglion  [Uishage barial pow Senut
i GARNITURE Pergegel Lizte des paramédres o il
| MICRD Morvsd £ i <
[P e |
| MoRTAISED Usrapnf [V Frofondeu
| IMOETCONT Usrazal V2 Largm.s lama | .
| moRTEMPLE tisrarge  [¥3 Dhanéve vors by S E L e
| MORTTUR Usraagm W8 fera
Errr——— T
Wi
L Flecd srficps
]
Y3 Pl tuTesiiis
W1 Wilmae pendtagon
Wi ‘Wiesea usrage
Wiz Ve miation
W13 Honém el
V14 Profonde.r di passe
Uit
Vig
WiT
WiE Ougredten ot
yis Fleyon cutd o || contmrnmien S, s g e s

* Nom : nom de l'usinage de base.

» Description : description facultative de I'usinage de base.

» Liste des paramétres : chaque paramétre est défini par un libellé et une valeur par
défaut. Les parameétres sont facultatifs. On peut en définir jusqu’a cinquante par
usinage. Seuls ceux dont le libellé est renseigné seront utilisés. La formule sera
proposé par défaut lorsque I'on utilisera 'usinage de base pour définir une
empreinte. Le résultat de la formule est envoyé au logiciel de pilotage. Des
constantes (24000 par exemple), des variables (P1 a P26 par exemple) et des
opérateurs (+,-,*,/... par exemple) peuvent étre utilisés dans une formule. Les deux
traits de fraction (//) indiquent un commentaire. La suite est ignorée lors de
I'évaluation de la formule.

Le dessin de 'usinage est facutatif: pour étre affiché, il doit se trouvrer dans le répertoire
des fichiers-dessin. Le nom du dessin de I'usinage de base est de la forme “xxxx.BMP”
ou “xxxx.JPG”, xxxx étant le nom de l'usinage.



3.7 Les paramétres famille d’usinage

Les familles sont utilisées sur des lignes d’usinage constituées de plusieurs machines
successives pour répartir les opérations entre les machines.

1ER cas : chaque opération ne peut étre effectuée que par une seule machine.

On définit une famille par machine.
Chaque opération de base est affectée a une famille.

£k Table FAMILLE 10| x|

T ) o achinels x Supprimmes
CHDZ000

Calibrage 1 =
FLEXDOOR Ertailage 2 & Imprimer
SETUF Poze automatique zerures et paumelle 3 Il]‘ I
TAELE Pose manuelle semures 4 ;

2°™ cas : Certaines opérations peuvent étre effectuées par une ou I'autre des machines
de la ligne.
On définit alors une famille supplémentaire pour ces opérations.

Cette famille pourra étre affectée par I'opérateur a 'une ou l'autre des machines, en
fonction de leur disponibilité.




3.8 Les paramétres empreintes

Une empreinte est constituée d’une ou plusieurs opérations d’'usinage de base :

£ Description d'une empreinte

Mom [PO1-130:26 | Diescription
Face de réalization |F| - Montant Fatation v|
Chart de référencelH - Montant Rotation vl

Muméra de pricrité Ijl

Usinages de base composant 'empreinte

: by ~ 100 Ajouter
FALIMELLE Paumelle haute 13 universelle — -
AMNTIDEG fraizage pion anti-dégondage M*1 |'—ﬂ’ Modifier
PALIMELLE 4&me Paumelle 130486 univerzelle | % Copier
AMTIDEG fraizage pion anti-dégondage M°4 |
PALMELLE Beme Paumelle 130486 universelle | | Monter| |-
AMTIDEG fraizage pion anti-dégondage N5 | i' Qescendre-
PALIMELLE Paumelle miliew 130436 univerzelle
ANTIDEG fraizage pion anbi-dégondage N°2 | - [X 5L"|:'|:"i"“'3’J

Paramétre caleule

759
809

HF:1900
HPF>2000

Pozition 4éme paumnelle

MNombre de paumelle 3

=10 x]
|“F'aume||e 130086 univerzelle |
a1
4" paurnalls 1 o T
dvantusl T |
1]
E £
i
= =
- g
= o
=
Heuewr auvrand | X E =
15001599 5549 I:ﬁ' =
1600-1699 809 v
1700-1789  |659 =
18001859 T4 g
19001993 708 5|
2000-2088 404 -
2100-2198 | 858 g
2:00-2288 808
2300-2399 G50 = 5
2400-2480 (1009 § o
2500-25898 1059 ]
2000-2608 1108 %
2T00-2798 1158 -
- Ak w
g
g
=
1w
! |'IU |
¥
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Une empreinte est définie par:

* Nom : nom de I'empreinte.

» Description : description facultative de 'empreinte.

e Face de réalisation : choix de la face a

entailler.

* Numéro de priorité : priorité de I'empreinte. Une empreinte de priorité 20 sera
exécuté aprés une empreinte de priorité 10.

» Parameétre calculé : Paramétre calculé en fonction des dimensions de la porte. On
peut utiliser une formule de calcul - par exemple (HP-600)/3 — ou des valeurs fixes

choisies en fonction de conditions




» Liste des paramétres recus de la GP : les paramétres P1 a P26 viennent du fichier
GPAO. Si le libellé est renseigné le paramétre sera pris en compte. Il pourra alors
étre utiliser pour définir les usinages listés au dessus. La colonne « Défaut » permet
d’affecter une valeur au paramétre dans le cas ou celui-ci ne serait pas renseigné
par le fichier GPAO.

» Liste des usinages qui composent 'empreinte : dans ce tableau on renseigne tous
les usinages a effectuer lorsque cette empreinte sera demandée par la GPAO. Les
boutons situés a droite du tableau permettent d’ajouter, modifier, copier , supprimer,
monter ou descendre (affecte I'ordre d’exécution) un usinage.

Le dessin de I'empreinte est facultatif : il doit se trouvrer dans le répertoire des
fichiers-dessin. Le nom du dessin est de la forme “MAC_xxxx_F.BMP” ou
“xxxx.JPG”, xxxx étant le nom de l'usinage et F la face de réalisation.

Le paramétrage des usinages se fait a I'aide d’'une fenétre intermédiaire lorsque I'on
clique sur les boutons « Ajouter », « Modifier », « Copier ».

20
Usinage
Nom PAUMELLE - @ =
Description |Paumelle miliew 130%86 universelle | ‘
Londition | | L0
Famill FLEXDOORT _ ~ y "
K &
Position
Origine |4-Paumelle hd | I_G
j+—ar
% [P1+P2 |
¥ o | 3
Zn i L5
3 L2
Liste des parametres envoyes au post-processeu
Wi Longueur lame & \
W1 Profondevr lame 4 : *
V2 Largeur lame 18.2 LY
e Lengsed el 283 tiigine Dessous de poite : X
W Longueur supérieur 46 h
V5 Largeur noeud 30
VG Décalage nosud 1]
W7 Puasition lame 2 EP-30
Ve Léchage 1]
&l
gali] ‘itezze pénétration Ro0
V11 Vitesse usinage 20000
W12 Yitezse rotation 18000
W13 Numéra outil 20

14 Profondeur de passe

V15 Angle de fraisage 1]
W16

ak

18

19

e » || CHwWDPROJET\Forte_Generation\ExetOXFIFAUMELLE BMP




Nom : Nom de l'usinage, choisi dans la liste des usinages de base déclarés
Description : description facultative de l'usinage.

Condition: Si une condition est spécifiée, l'usinage sera réalisé lorsque cette
condition sera réalisée.

Famille : Nom de la famille a laquelle I'usinage est rattaché. Cette famille est choisie
dans la liste des familles déclarées. La notion de famille est utilisée sur une ligne
composée de plusieurs machines pour affecter les usinages aux machines.

Origine : Origine utilisé pour positionner l'usinage.

Positions XYZ : Position sur les axes X, Y et Z de I'opération par rapport a I'origine
choisi.

Liste des parametres envoyés au post-processeur : la liste des parametres est
initialisée lorsque I'on sélectionne le nom de 'usinage de base. Les libellés et les
valeurs par défaut déclarés dans l'usinage de base (voir 3.6 Les parameétres
usinages de base) sont alors chargés. |l est possible de modifier la valeur des
parametres VO a V49.

La condition, les positions et les parametres sont soit des valeurs numériques,
soit des formules.

Les formules sont constituées de valeurs, de variables et d'opérateurs.

Liste des variables disponibles:
HB: hauteur du panneau brut en mm
LB: largeur du panneau brut
HP: hauteur de la porte finie
LP: largeur de la porte finie
EP: épaisseur de la porte
SE: sens de la porte ("G" ou "D")
ES: essence du cadre
RV: revétement de la porte
P1 a P26: parameétres de I'empreinte, lu dans le fichier lot ou saisie par l'opérateur.
YH1 a YH10: positions horizontales des origines d'usinage N°1 a 10 de la traverse
haute
ZH1 a ZH10: positions verticales des origines d'usinage N°1 a 10 de la traverse
haute
YR1 a YR10: positions horizontales des origines d'usinage N°1 a 10 du montant
rotation
ZR1 a ZR10: positions verticales des origines d'usinage N°1 a 10 du montant
rotation
YB1 a YB10: positions horizontales des origines d'usinage N°1 a 10 de la traverse
basse
ZB1 a ZB10: positions verticales des origines d'usinage N°1 a 10 de la traverse
basse



* YS1aYS10: positions horizontales des origines d'usinage N°1 a 10 du montant
serrure
» ZS1 a ZS10: positions verticales des origines d'usinage N°1 a 10 du montant serrure

Opérateurs arithmétiques :
"+" . Addition (valeur numérique ou chaine)
"-": Soustraction (valeur numérique)
"*": Multiplication
"/" : Division
Opérateurs de comparaisons:
Egalité stricte : =
Commence par : [=
Différent : <>
Inférieur ou égal : <=
Supérieur ou égal : >=
Strictement inférieur : <
Strictement supérieur : >
Opérateurs logiques :
ET: Multplication logique
OU: Addition logique
PAS: Négation logique

Les chaines de caractéres (sens, essence, revétement) doivent étre écrites entre
guillemets. Par exemple, la condition ES="SAPIN" est vraie lorsque la variable
ES vaut SAPIN.



3.9 Exportation et importation des paramétres

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

Ce fichier est nommé : NomMachine_Version_Date_Heure.ZIP

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

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

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



3.100utils

3.10.1 Purger les anciens fichiers

Cette fonction permet de supprimer les fichiers obsolétes.

u Effacement des anciens fichiers y |
{#) Fichiers antérieurs au 10/05/2008 C:4w'DPROJET 4 Dubus_Standard_ANEsehTMPYWASSOCIATION =ML -

C:WWDPROJETADubus_Standard AMVEwe\TMPUASSOCIATION ksl

i S
5 TRl C:\WDPROJET\Dubus_Standard_AN\ExeATMPADUbUs_Standard_A_vOS8M_06

[ Fichiersdots déja baités C:wwDPROJE T\ Dubus_Standard_ANEwehTMPWDHF ZIP
C:4WDPROJETDubus_Standard ANEwehTMPUWEROUPE =L

[ Fichiers-lats nouveaus C:DPROJETADubus_Standard AMExeATMPYWGROUPE =:l
C:4wDPROJE T Dubus_Standard_ANEwehTMPYWLOGO =L

[ Fichiers-lots de reprise CWWOPROJET \Dubus Standard_ANExe\THPYWLOGO 2l
C:wDPROJET4Dubus_Standard_ANExedTMPYWHACHIME ML

[+] Fichiers temporaires C:\WOPROJET \Dubus_Standard_ANE sehTHMPYMACHINE x5l
C:\WwWOPROJET \Dubus_Standard AMEwehTMPAWOUTIL XML
C:\WOPROJET \Dubus_Standard_AMExeh TMPAOUTIL xsl
C:\WwWDPROJET \Dubus_Standard AMExehTMPAWPRIMTER.ZIP
C:\WwWOPROJET \Dubus_Standard A\ExedTMPYWPROFIL =ML >
4 *

@ AnnulerJ l@ Ok

On sélectionne les fichiers par type et date (tous ou J-N, N étant défini par un paramétre
machine).

La liste des fichiers concernés est affichée.

Le bouton OK lance I'effacement des fichiers.

3.10.2 Contact support technique

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

3.10.3 Explorateur windows

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



3.11Réglages logiciel

3.11.1 Mot de passe

Le mot de passe permet de protéger 'accés au mode maintenance.
Quand un mot de passe est déclaré, le logiciel démarre en mode production.
Quand aucun mot de passe n’est déclaré, le logiciel démarre en mode maintenance.

3.11.2 Répertoires

On choisit ici les différents répertoires utilisés par le logiciel.

Le logiciel recherche les lots préparés par la GPAO dans le répertoire distant des
fichiers-lot (entrée). Ce répertoire est en général distant (lecteur réseau).

Il les copie localement (disque dur) dans le répertoire local des fichiers-lot.

Les fichiers comprenant la liste des portes a réaliser sont enregistrés dans le répertoire
des fichiers-palette.

Les fichiers temporaires sont stockés a part, dans un répertoire local.

Les fichiers de données sont stockés dans un répertoire partagé. Plusieurs postes
peuvent ainsi accéder aux parametres Chant, Usinage...

Les dessins (fichiers DXF des chants...) sont recherchés dans le répertoire des fichiers-
image (DXF).

Les fichiers journaux sont stockés dans le répertoire des fichiers-journal (LOG).

‘3 Sélection des repertoires
Répertoire distant des fichiersdot {entrée) ‘C:"-.JHl_Genemﬂgn_zE‘\5"-._|_OT | EJ
Répertaire local des fichiersdat ‘C_"-JHI_GenelaiiUn_ZET TBAK | EJ
Répertoire des fichierspalette (sortie) ‘C:"-.JHI_Genemtion_EET 50UT | %
Répertoire des fichiers temporaires ‘C:"-.JHI_Genemtion_EET B\TMP | EJ
Répertoire des fichiers partagés ‘C:"-JHI_Genemtlon_EEW COM | EJ
Répertoirs des fichizrsimage (DXF) ‘C:"-JHI_Genemtion_ZET S\DXF | %
Répertoire des fichiersjoumaul (LOG) ‘C:"-JHI_Genelation_EET BLOG | EJ

@ Abandon I li Ok




4 Fenétre A propos

La fenétre « A propos » indique le n° de version du logiciel, I'historique des
modifications, et permet d’accéder aux modes « maintenance » et « paramétrage ».

x|
i @ Laurent MAERT 0.53C MHotes
] 10403408 »0.54 Béintégration des traductions espagnales &«
4 2 Tel 01 45 83 53 06 e i
: Fax 01 4581 56 33 30/02406 +0.55 Nouvelle collection PYCE001

13404408 »0.56 Mation de pige ratachée & l'outil;
Comection collection PYCE007 ; Gestion imprimante Zebra;
Cht paramétres utilizész pour la soie E30053/4 >
Werzion de Windows: #P Service Pack 2 Pro E=0003/4 ) ) )
2104406 +0.560: Comection des reprises de piéces et
gens du X,
g : 21404408 w0.56R: Gestion des couteauws de marquage
tEmaire physique: 522 736 Ko total géche, limitation de l'eclatement de bare, forcage des
240008 K.o disponible réponzes i la CN en majuscule.
24/04/06 »0.57 Cht de format du fichier lot; Comection
.............................................. | | ek app[gche; ﬂmé“g[atign [E|an|:e_;
270406 w0.58 Corection chargement anticipé sur
| P800 ; Beport gestion ordre impozé Pastu sur
collection Alu2007

[ ] Fenétre débugage =

x o

[ ] Paramétrage logiciel |

Le mode « maintenance » débloque I'accés au menu maintenance. Il peut étre protégé
par un mot de passe, choisi par l'utilisateur.

Le mode « paramétrage » permet de modifier les bornes mini/maxi des paramétres
machine. Ce mode est toujours protégé par un mot de passe.

Le mode « débogueur » ouvre une fenétre « trace » listant les calculs faits par le
logiciel. Cette fenétre peut étre utile au dépannage.



5 Annexes

5.1 Format de fichier d’entrée

Ce fichier décrit les portes a fabriquer. Il est écrit par le systéme d’information
supervisant I'atelier (GPAO, ERP...) et est lu par le logiciel pilotant la ligne.

C’est un fichier texte, d’extension .PTE et dont le nom est limité a 20 caractéres.
Chaque ligne constitue un enregistrement, composés de différents champs séparés par
un point-virgule.

Le premier champ (entéte de ligne) spécifie le type d’enregistrement :

 DP: Piece

« CA: CAlibrage

* OP : OPération

o ET: ETiquette

5.1.1 Données piéces

DP = Entéte d'une ligne piéce

ID = Identifiant (20 caractéres maxi, chiffres ou lettres majuscules)
Identifiant unique de la porte, doit correspondre au code barre pour les machines
équipées d’'une douchette ou d’un lecteur fixe

CM = Commentaire (255 caractéres maxi)
Description de la porte.

CG = Consigne opérateur (255 caractéeres maxi)
Texte affiché avec demande de validation par I'opérateur. Celui-ci n’est affiché
que s'il est présent. Il permet de donner des instructions a l'opérateur

HB = Hauteur porte brute (en mm)
Utile aux machines de calibrage type CNDZ2000 réalisant la mise a longueur de la
porte

LB = Largeur porte brute (en mm)
Utile aux machines de calibrage type CNDZ2000 réalisant la mise a largeur de la
porte

HP = Hauteur porte finie (en mm)
Hauteur hors tout de la porte finie

LP = Largeur porte finie (en mm)
Largeur hors tout de la porte finie



EP = Epaisseur (en mm)
Epaisseur totale de la porte

SE=SensGouD
Gauche ou Droite en poussant

QT = Quantité
Quantité de portes a réaliser

BH = Calibrage traverse Haute (20 caracteres maxi, chiffres ou lettres majuscules)
Forme du chant traverse haute, tel que la porte entre dans la machine
Exemple :

Traverse chant droit, BH=1 ou BH=DROIT
Traverse chant recouvrement, BH=5 ou BH=REC
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BR = Calibrage montant Rotation (20 caractéres maxi, chiffres ou lettres majuscules)
Forme du montant rotation, tel que la porte entre dans la machine

Exemple :
Montant rotation en chant droit, BR=1 ou BR=Droit

Montant rotation chant recouvrement, BR=5 ou BR=REC



BB = Calibrage traverse Basse (20 caractéres maxi, chiffres ou lettres majuscules)
Forme du chant traverse basse, tel que la porte entre dans la machine
Exemple :

Traverse basse en chant droit, BB=1 ou BB=Droit

BS = Calibrage montant Serrure (20 caractéres maxi, chiffres ou lettres majuscules)
Forme du montant serrure tel que la porte entre dans la machine
Exemple :
Montant serrure en chant droit, BS=1 ou BS=Droit
Montant serrure chant recouvrement, BS=5 ou BS=REC

EB = Essence de bois du cadre
Exemple : sapin, chéne, bois rouge,....
Utilisé pour adapter la vitesse des usinages en fonction de la matiere

RV = Revétement

Exemple : stratifié, pré-peint,...

Utilisé pour adapter la vitesse des usinages en fonction de la matiere.
PD = Poids de la porte

Exemple : 50 kg ou 0/1ex : 1=porte lourde

5.1.2 Données calibrages

Utile aux machines du type CND 2000 réalisant le calibrage des portes
CA = Entéte d'une ligne calibrage

FA = Face de réalisation
H=Traverse Haute
R=Montant Rotation
B=Traverse Basse
S=Montant Serrure
TC = Type de Calibrage (20 caractéres maxi, chiffres ou lettres majuscules)
Chant droit, TC=1 ou TC=Droit
Chant recouvrement, TC=5 ou TC=REC

5.1.3 Données opérations

OP = Entéte d'une ligne opération

FA = Face de réalisation
H=Traverse Haute
R=Montant Rotation



B=Traverse Basse
S=Montant Serrure
F=Dessus

US = Nom ou numéro de I'opération a réaliser (20 caracteres maxi, chiffres ou lettres
majuscules)

P1 a P26 = Parameétres numériques utilisés par 'opération (facultatif), ils servent a
indiquer la position de l'usinage, la quantité et/ou le dimensionnement de ceux-ci

lorsque la GPAOQO sait les donner.
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Figure 1: Cette opération, sur le montant rotation, regroupe le prépergcage des 5 fiches. Les
positions sur Y et Z, les diamétres, profondeurs, et inclinaisons sont figés. Seules les position en

X sont paramétrées.
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Figure 2: Cette opération, sur le montant serrure, regroupe une mortaise et une tétiaire définies
par 10 paramétres (A a J sur le dessin, P1 a P10 pour le logiciel)
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Figure 3: Cette opération, sur le montant serrure, regroupe I'entaillage d’une gache et de ses

mortaises. La hauteur de béquille (E) et la position de la gache (D) sont paramétrés. Les autres
dimensions sont figées.



5.1.4 Données étiquettes

Utile aux machines équipées d’une imprimante.
ET = Entéte d'une ligne étiquette

C1 a C30 = Champs a imprimer

5.1.5 Exemple de fichier d'entrée

1 — Porte de 2040 x 830 x 40 avec chant DEGraissés a 2°, traverse basse en chant
DROIT, serrure STANDARD avec poignée a 1020, 3 paumelles 140 x 80 BATIMETAL,
cadre en SAPIN et revétement STRATIFIE, quantité 10.

DP;ID=1;CM=PORTE SAPIN 38-52-38-38;QT=10;HB=2040;LB=830;EP=40;SE=G;BH=DEG;BR=
DEG;BB=DROIT; BS= DEG;EB=SAPIN;RV=STRATIFIE;PD=10
OP;FA=S;US=STANDARD;P1=1020

OP;FA=R;US=BATIMETAL;P1=230

OP;FA=R;US=BATIMETAL;P1=790

OP;FA=R;US=BATIMETAL;P1=1810

ET;C1=Impression;C2=Client xxxxXx;............ ;C30=Champ 30

Remarques :
Dans cet exemple la serrure STANDARD sera réalisée suivant sa description dans le logiciel : béquille,
mortaise, tétiere, barillet, et les trou de garniture. Ses cbtes Y et Z sont données dans son paramétrage.

Les paumelles sont positionnées par le fichier donné par la GPAO, dans notre cas a 230, 790, 1810
millimétre du haut de porte.

Méme exemple si la GPAO ne sait pas fournir la position de usinages

DP;ID=1;CM=PORTE SAPIN 38-52-38-38;QT=10;HB=2040;LB=830;EP=40;SE=G;BH=DEG;BR=
DEG;BB=DROIT; BS= DEG;EB=SAPIN;RV=STRATIFIE;PD=10

OP;FA=S;US=STANDARD (La position de la serrure est donné par le paramétrage de celle-ci)
OP;FA=R;US=BATIMETAL;P1=3 (3 correspond au nombre de paumelles voulu)
ET;C1=Impression;C2=Client Xxxxxx;............ ;C30=Champ 30



5.2 Format du fichier de sortie

Fichier texte composé d’enregistrements séparés par un retour chariot (« CRLF »),
caractéres ASCII 13 et 10.

Chaque enregistrement est constitué de champs séparés par un point-virgule (« ; »).
Le premier champ est le type d’information :

DP : Début Piéce
OP : Opération

5.2.1 Données piéces

DP = Entéte

ID = ldentifiant

CM = Commentaire affiché
CG = Consigne

HB = Hauteur porte brute

LB = Largeur porte brute

HP = Hauteur porte finie

LP = Largeur porte finie

EP = épaisseur

CH = Calibrage traverse Haute (tel que la porte entre dans la machine)
CP = Calibrage montant Paumelle (tel que la porte entre dans la machine)
CB = Calibrage traverse Basse (tel que la porte entre dans la machine)
CS = Calibrage montant Serrure (tel que la porte entre dans la machine)
EB = Essence de Bois

RV = Revétement

PD = Poids (poids de la porte ex : 50 kg ou 0/1ex : 1=porte lourde)

5.2.2 Données opérations

OP = Entéte
CU = N° de la machine qui effectue I'opération
US = Nom de l'opération

OX = Position X
OY = Position Y
OZ = Position Z

V0O ...V49 = Parameétres V0O a V49



5.2.2.1 Systéme d’axes utilisé

Les opérations sont positionnées par rapport au coin haut, coté rotation, sur la face
d'appui de la porte finie (voir schéma ci-dessous).

L'axe X est orienté de la traverse haute vers la traverse basse.
L’axe Y est orienté du montant rotation vers le montant serrure.
L'axe Z est orienté de la face en appui vers la face opposée.




Gauche poussant

Droite poussant

Trewss Suie




5.2.2.2 Opérations de calibrage

Noms : CALIB + chants a calibrer (H pour haut, R pour rotation, B pour bas, S pour
serrure). Voir la liste ci dessous

Origine : X et Y au centre de la porte, Z a laltitude outil (définie dans les paramétres
chants)

Parametres : N° outil, profondeur H, profondeur R, profondeur B, profondeur S, hauteur
et largeur de porte.

Calibrages simples :

CALIBH Calibrage Traverse Haute
CALIBR Calibrage Montant Rotation
CALIBB Calibrage Traverse Basse
CALIBS Calibrage Montant Serrure

Calibrages en L :

CALIBHR Calibrage Traverse Haute, Montant Rotation
CALIBRB Calibrage Montant Rotation, Traverse Basse
CALIBBS Calibrage Traverse Basse, Montant Serrure
CALIBSH Calibrage Montant Serrure, Traverse Haute

Calibrage en U :

CALIBHRB Calibrage Traverse Haute, Montant Rotation, Traverse Basse
CALIBRBS Calibrage Montant Rotation, Traverse Basse, Montant Serrure
CALIBBSH Calibrage Traverse Basse, Montant Serrure, Traverse Haute

CALIBSHR Calibrage Montant Serrure, Traverse Haute, Montant Rotation

Calibrage Total :

CALIBHRBS Calibrage Traverse Haute, Montant Rotation, Traverse Basse,
Montant Serrure

5.3 Données étiquettes

Utile aux machines équipées d’une imprimante.
ET = Entéte d'une ligne étiquette

C1 a C30 = Champs a imprimer



5.4 Exemple de fichier de sortie

DP;ID=000123421;CM=Commande spéciale;CG=Ne pas emballer; HB=2100; LB=960;
HP=2040; LP=930; EP=40; CH=Recouvrement;CP=Recouvrement; CB=Droit;

CS= Recouvrement; EB=Sapin; RV=Stratifie; PD=1; VS=255 ; VP=255
OP;US=MORTAISE ; OX=1020 ; OY=20; OZ=20; V0=250; V1=80; V2=16; V3=5000

5.5 Lexique: définition des termes employés

Calibrage : profil d’'un champ de porte

Calibrage du panneau charge:
Droit chanfreinne

Calibrage de la porte finie:
Recouvrement

Figure 4: Exemple de calibrage
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