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1 Introduction

1.1 Principe de fonctionnement

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

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.

GPAO

Préparation
des palettes

Fichier détaillé

pufions Le logiciel de pilotage (post-

processeur) de la premiere machine
gére le tampon d’entrée de la ligne. Les
fichiers palette générés par le logiciel
de préparation sont ajoutés en fin de

— L1
% tampon. Lorsque la machine charge
Machine 1 une porte, la ligne correspondante est
Programme supprimée du tampon, un fichier porte
S0 est envoyé au post-pro de la seconde
. machine, le programme de la porte

suivante est préparé et envoyé a la CN
de la machine.

Fichier détaillé
(porte)

m

CN Machine 1
Le post-processeur de la seconde
machine gére un tampon intermédiaire.
Les fichiers porte générés par le post-

Postpro pro de la premiére machine sont

Machine 2 ajoutés en fin de tampon. Lorsque la

Programme machine charge une porte, la ligne
IS0 - correspondante est supprimée du
D [7])| tampon, le programme de la porte
suivante est préparé et envoyé a la CN

de la machine.

Tampon
intermédiaire

CN Machine 2
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1.2 ROle des logiciels

Le logiciel de génération 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.

La GPAO fournie un fichier « LOT » contenant la liste des portes du lot de
production. Ce fichier décrit pour chaque porte :

- le panneau chargé et les opérations de calibrage et d’entaillage a réaliser

- 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 '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 génération lit ce fichier, permet a I'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 élémentaires 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 paramétres.

Exemple d’'opération élémentaire et de paramétres : 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)
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1.3 Présentation de la fenétre pincipale

£ Pilotage CND2000 DUBUS 3.00F =12 x|

Production Maintenance Cuikter T

iBve <041 =y
o ryr¥epB

|- Machine Chargeur -_Dialogu.e | Bon fonctionnement -
122040x830%39-G + 1x2040x930x50-G + 1x2040x930x39-G
Palette21 2 | 2040x830x39 |H:3R4B:3S4| G
Palette21 2 3 2040x930x50 H:3R4B:3S:4 G PCF60FBPR
Palette21 3 4  2040x930x39 H:3R:4B:3S4 G CLU30FBPR
o | @ @s

La fenétre principale est composée (de haut en bas)
» D’une barre de titre indiquant le nom du logiciel et le numéro de version.

e D’un menu déroulant permettant d’accéder a I'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 : départ-cycle et arrét-cycle, ajout d’'un lot, modification de I'ordre des
portes, choix du mode, paramétres machine, outils, profil, usinage...

» D’une zone centrale dans laquelle est affichée un synoptique de la machine
(onglet machine), la liste des portes a charger (onglet chargeur), les
messages de la machine (onglet dialogue).

» D’une barre d’état affichant des informations sur 'opération en cours, I'état
des compteurs et de la communication avec la commande numérique.
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2 Mode Production :

ﬁ. Pilotage CNDZ000 DUBUS ¥3.00F

Production

Mainkenance Quitker 7

Mode

ﬂ Départ-cycle

Arrér-Cycle

k

H Ajouke un nouveay ok
T Ajouke un ot déja la

Relance guelques piéces

Chargeur

L. Machine
1x2040x830x3 ¥ supprime les portes sélectionnées 0x39-G

-,J- Descend les portes sélectionnées

Monke les portes sélectionnées

Palatta?1 2 2

2.1 Construction de la liste des portes a usiner:

La liste des portes a usiner est affichée dans I'onglet chargeur de la partie centrale
de la fenétre principale.

1x2040x830x39-G + 1x2040x930x50-G + 1x2040x930x39-G

Palette21

| 2040x830x39 |H:3R4B:3S4| G

2
Palette21 2 3 2040x930x50 H:3R4B:3S:4 G PCF60FBPR
Palette21 3 4 2040x930x39 H:3R:4B:3S:4 G CLU30FBPR

La ligne de texte, au dessus de la table, récapitule la liste des portes a charger
(quantité x dimensions — sens).

La table détaille chaque porte. Elle est lue de haut en bas : la machine usinera la
porte décrite par la premiére ligne de la table, puis par la seconde, ... etc .
Chaque ligne est composée des infos suivantes :

® (colonne S): indicateur de stop. Placé ou retiré par I'opérateur en double-cliquant
sur la ligne. La machine arréte de charger lorsqu’elle arrive sur une barre marquée.

8 (colonne-M)—indicateurde-chargementmanuel—

Lot : nom du fichier palette

L. Naert 01/09/2009 Page 6



Porte : numéro de la porte dans le fichier palette

Identifiant : Identifiant de la porte

H x Lx E : dimensions de la porte

Calibrage : Type de calibrage sur les champs Haut, Rotation, Bas, Serrure
Sens : Sens d'ouverture (G ou D)

Libellé : message opérateur lu dans le fichier palette (indication facultative).

2.1.1 Ajoute un nouveau lot

L’opérateur sélectionne un fichier-palette dans le répertoire des lots disponibles
(répertoire distant).

Le logiciel en fait une copie dans le répertoire des lots archivés (répertoire local) puis
le lit et ajoute son contenu a la liste des portes a usiner.

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

2.1.2 Ajoute un lot déja lu

—_—
D

L’opérateur sélectionne un fichier-lot dans le répertoire des lots archivés.
Le logiciel le lit et ajoute son contenu a la liste des portes a usiner.

2.1.3 Relance quelques piéces

Cette fonction permet de créer un lot de piéces a refaire : Aprés avoir indiqué ses
infos connues (nom(s) de lot et/ou identifiant(s) des portes), 'opérateur lance la
recherche. Toutes les portes répondant aux critéres dans les lots archivés sont
affichées, et 'opérateur marque celle(s) a refaire.

Il n’est pas nécessaire de donner I'identifiant complet. Dans I'exemple ci dessous,
toutes les piéces dont I'identifiant contient « 91008 » sont proposées.
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of S€lection des pieces a refaire

i

r 10
r 10
= 10
I 10
r 10
v 10
Iv|

B02112910080
BO2112910081
B02112910032
EO2112910023
E02112910024
BO02112910085

101208.B
101208.B
1012036
101208.B
101208.B
101208.B
101208.B

L 4

@ Recherche i_'_ﬂ’ MarqueJ

!@ .t'-‘«nnulerJ IJ

ok |

Remarque : la recherche peut étre longue si le nombre de fichiers a parcourir est
important. Il est intéressant de spécifier le nom du lot s’il est connu, et de purger

régulierement les lots terminés.

2.1.4 Supprime les portes sélectionnées

Supprime la ou les portes sélectionnées dans la liste.

2.1.5 Descend les portes sélectionnées

Déplace la ou les portes sélectionnées en fin de liste (portes a usiner plus tard).

2.1.6 Monte les portes sélectionnées

Déplace la ou les portes sélectionnées en début de liste (portes a usiner en priorité).

L. Naert 01/09/2009
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2.2 Choix du mode et démarrage du cycle

Le mode de fonctionnement actif est affiché. Les différents modes sont :

POM : Prise d’origines.

JAUTO : Production automatique.

-~ MANU : Déplacements manuels.

v

£
__b.‘.l-
]

RAZ : Remise a zéro des compteurs de barres et de pieces.

©

MAG : Gestion du magasin (CND2000 uniquement).

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

proposés successivement.

Une fois le mode sélectionné, le feu vert lance le cycle et le feu rouge I'arréte.

Le fond du bouton indique I'état en cours :

of Objets standards D gl Objets standards D

Production  [Mainter: Production  Maintene

Figure 1: Logiciel en cycle Figure 2 : Logiciel a I'arrét

L. Naert 01/09/2009
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2.2.1 Prise d’origines
Une prise d’origines est nécessaire a chaque mise sous tension de la machine. Elle
permet aux axes de se positionner par rapport aux cames de POM.

* Mettre la machine sous tension (voyant vert) et sous puissance (Bouton
Poussoir blanc).

» Sur le logiciel, sélectionner le mode POM et cliquer sur le feu vert.

» Attendre quelques secondes. Un message « attente du DCY » apparait.
* Appuyer sur le départ-cycle (Bouton vert).

» Les axes bougent a vitesse lente jusqu’a leur came de POM.

* Quand tous les axes ont atteint leur came de POM, le cycle tombe et le
logiciel revient a I'arrét (feu rouge).

2.2.2 Production
La machine doit &étre sous tension, sous puissance, et les prises d’origines faites.
La liste des barres a usiner doit étre chargée (voir chapitre 2.1).

» Surle logiciel, sélectionner le mode AUTO et cliquer sur le feu vert.

» Attendre quelques secondes. Apres le contréle des parametre, un message
« attente du DCY » apparait.

* Appuyer sur le départ-cycle (Bouton vert).

* Sur demande de la commande numérique, le logiciel va préparer le
programme d’usinage de la premiére porte du chargeur (en haut de la liste) et
le transférer a la CN.

2.2.3 Manuel

La machine doit étre sous tension, sous puissance, et les prises d’origines faites.
Sur le logiciel, sélectionner le mode MANU et cliquer sur le feu vert.

La CN passe en mode IMD. On peut alors saisir directement un code ISO
élémentaire dans I'onglet Dialogue.

Par exemple, pour remonter pneumatiquement les broches, taper M91, [Envoyer] et
[Départ Cycle].

Le manuel de la machine liste les codes reconnus.

2.2.4 Remise a zéro des compteurs

La machine doit étre sous tension.

Sur le logiciel, sélectionner le mode RAZ et cliquer sur le feu vert.
Les compteurs journaliers sont remis a zéro.
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2.2.5 Gestion des magasins
Ce mode n’est actif que si la machine possede des magasins d’outils.

ilotage CND2000 DUBLS v3.00F = |E ﬂ

Production Maintenance Quitker 7

Outils a changer: T40 T56
CN1 Hors connexion

| Machine | Chargeur |._DjaLogu.e ‘Magasins d'outils

Magasin GR2

case fonction phyzique

1 5 Droit H=36 + rainure H3 r diameétre 150

2 63 263 Droit hautewr 44 23

3 54 254 Rainure H=255 20

4 i) 255  Rainure H=205 il - .
5 56 256 Rainue H=105 51 Dl i
E 58 i) Double rainure de 3,2 H=19.5 2 C << Charger outil

7 ED [:11] Rainure 3.2 sur diamétre 150 dessous + 8.8 droit 4

a B2 B2 Dot H14.5 + incling 15° 3

| B3 B3 Rainure H3.2 sur diamétre 150 + chanfrein + droit

10 ] -

Magasin GR3

case fonction physique

Dirait H=36 + rainurs r diametre 150
B2 52 Droit + angles inclinés 15° 0
53 353 Droit hauteur 44 23
54 354 Rainure H=255 30 -

2
3

rl

5 55 35 RanueH=205 0 D enkamasntise

§

:

8

56 386 Rainure H=105 82 <4 Charger outil

57 57 Rainure H=32 5
B9 59 Rainure 3.2 sur diamétre 150 dessus + 8.8 droit 4 =
9 El E1 Rainure filante 3 points H=185 Bl
L an FR AR Recnurament A drite = 7| BhigsienidalaplibEleationng L
Mttente fin de saisie des données, |Gestion tagasin, 85, 10, 26 | m ’ﬁ

Il permet d’affecter les outils physiques a une case d’'un magasin.
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3 Mode maintenance:

Le menu « maintenance » permet de configurer le logiciel.

ﬁ. Pilotage CNDZ000 DUBUS ¥3.00F

Production

QD |

_| Machine

1x204029

Mainkenance Quitker 7

Journal

85

iﬁ‘ Parameétres Cutils
B Paramitres Chant
B Paramétres Usinages

Paramétres Panneal:x

Exportation des paramétres
Impartation des paramétras
Programmes CN

Outil=

Réglages logiciel

Ce menu est accessible quand le logiciel est a I'arrét, et que le mode maintenance
est sélectionné (voir page 29). On peut en protéger I'accés par un mot de passe (voir

page 28).

L. Naert 01/09/2009

Page 12



3.1 Journal

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

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

(DAvertissement

B2 Erreur : parameétres incohérents

uf 29/05/2006

Eiapcs, ——
10 |Lancement du logiciel C\Wdprojel\Milel_Pvc301G_2726\Exe\Milel_Pvc301G_2726.exe v1.052
M 1643 15 Connexion CN1 inhibée
@ 16.43 15 Connexion CN2inhibée
Date Ui oK

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

L. Naert 01/09/2009
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3.2 Parameétres machine

Les paramétres machine permettent d’adapter le fonctionnement du logiciel a la
machine et aux besoins des utilisateurs.

3.2.1 Tous les parametres

Chaque parametre 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 numériques).
» Une valeur choisie par I'utilisateur.

» Une description optionnelle, saisie par I'utilisateur. Cette description peut étre
utilisée pour préciser le libellé ou donner un historique des modifications. La
description n’est accessible qu’en mode paramétrage (voir page 29)

* 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.

Y Paramétres-machine |Z| |E| rz|

K Rénttialiser
1
2 Sans machine N2 1
3 Pérode de rafraichissement de I"8cran (s) 3 4 Imprimer
10 Marquage des fichiers lots lus (O=rien, 1=renommé, 2=supprimé&} o
11 Lecture automatigue des lots présents ]
14 Mombre de jours pd lesquels les fichiers BAK sont conservés 15
22 Valde le tri des piéces dans la bare ]
23 Valide la répartion des OP entre GR1 et GR2 o
24 Valide I'association d'usinages ]
25 Valide l'option de retoumement des piéces 1
26 Retoumement de toutes les pidces du fichier (depuis |a fin de pigce) 1
30 Mumerote les lignes du programme S0 o
31 Controle de cohérence (1=aprés modif, 2=aprés lancement logiciel, 3=systématique) 0
32 Controle le fichier lot {0=non, 1=Profil, 2=Profil et OF) ] -
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3.2.2 Tétes

Cette fenétre regroupe les parameétres machine liés aux broches d’usinages.

ﬁ, Paramétres machine (broches d'usinage} > ;IEIEI

» Etald;ﬂe
n -1 1R0.00 0.00 1.00 I]_I]I]l

Jalide s s .

v d | H| Hu
GR1 3 T2 4 SEVAE 0.00 0,00 0,00 0o 0.00 1.00 0o W r m
GR1 21 T2 I3 SEV2 -1160,00 78,30 140,00 270,00 0.00 1.00 oo W K I=
GR1 22 T22 I3 SEVZ 120 0,00 -140.00 oo 90,00 1.00 0o W r |5
GR1 23 T23 3 SEVZ -1160.00 80.00 -140.00 40,00 0.00 1.00 0o W r |
GR1 24 T24 v SEVZ -1078.80 0,00 -140.00 oo 270,00 1.00 0o W B [:*
GR1 kil ™ I SEW2 oo -80.30 -140.00 27000 0.00 1.00 o W r r
GR1 32 T32 v SEV2 8110 0.00 -140.00 0,00 50,00 1.00 0 W E I
GR1 ] 33 I SEVZ 0.00 20.00 -140.00 90,00 0.00 1.00 0w r r
GR1 34 T34 4 SEV2 110 0,00 -140.00 oo 270,00 1.00 IR r [

I® bandan| [ oK |

Chaque téte est définie par :
» un groupe : GR1 pour le CU1, GR2 pour le CU2.
e un numéro unique.
* un nom : texte libre.

* uninterrupteur « valide » : les opérations affectées a une téte non cochée
seront ignorées.

* un type : modele de broche, utilisé pour les représentations graphiques..

» une position sur X, Y et Z : position du fond de pince (extrémité de la pige),

e

Broche a X0, YO0, Z0 /¢
4

Origine machine

Origine
broche

Position Z

chariot a zéro. ¥

* Une position sur A et B : position angulaire : 0°=dessus, 90°=avant,
180°=dessous, 270°=arriére.

l ' .l. I,,l I E. |.|. I3 }
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» Une origine : distance entre la face extérieure de I'écrou et I'origine de la
broche

* Un interrupteur « implicite » : a cocher si la téte est montée sur un vérin
permettant de I'escamoter lorsqu’elle ne travaille plus.

e Uninterrupteur « fixe » : a cocher si la téte est fixée directement sur le bati :
elle n'est pas montée sur un chariot numeérique.

* Un interrupteur « spécial » : dépend de la machine (tétes montées sur une
scie H,...)

Positions angulaires A et origines sur une Flexdoor :

Zx ]

QOrigine OM

Origine OP

Y
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3.2.3 Parameétres outils

& Fiche OUTIL (Modif)

Téte T

2

Jews d'outls ]
2[4

Canerter )

Dricnilig voupe 1

=
o |o =)

Hauteur coupe 1 16,0

Hauteur cons 1

™~
=
=

Diiametre coupe 2

m
=
it

Haulew coupe 2

| lauteur cone 2

ra
=
=

Diamétre queve 10,0
Lohgueur Jueue 320

Hauteur cone que

Fiallonge on v

=1 I =1

Lomgueur -allongs

Longueur :otale
Longueur Je pige 10.00
Cale étalon

Morn de loutil

JL=TES

|Duil vertical dessus broche M2

Référence broche

Queue

outil

Long. pige

Long. totale

| Test Jj Lot Yz ]' D KT ]

N Anauler | |off

oK),

On définit pour chaque outil :

* Le n° de téte (ou broche) sur lequel il est monté.

» S'il est rangé dans un magasin automatique, son n° de case ;

* N° de fonction : N° par lequel un usinage est rattaché a un outil.

Un méme outil physique peut avoir plusieurs n° de fonctions. C’est le cas des
outils combinés.

Plusieurs outils physiques peuvent avoir le méme n° de fonction. C’est le cas
d’outils identiques présents dans 2 magasins.

Le n° de fonction est utile sur la CND2000 équipée de magasins. Il est inutile sur
la flexdoor dans laquelle les outils sont référencés directement par le n° de téte.

— os i 1 ortLos iotx.d'outi g

profils—
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Le type de rallonge et sa longueur. La longueur est mesurée du bout de
I'écrou de la broche au bout de I'écrou de la rallonge (voir schéma ci dessous)

Long. rallonge

Long. pige b Long. outil B

Référence
broche

La longueur totale de l'outil, décomposée en hauteur céne 1 + longueur coupe
1 + hauteur céne 2 + longueur coupe 2 + (hauteur céne 3 + longueur coupe 3)
+ hauteur cone queue + longueur queue.

La longueur de référence. Cette longueur définie le point utilisé lors de la
programmation des usinages. Sur la flexdoor, la longueur totale est utilisée
comme longueur de référence. Cela revient a définir la pointe de 'outil comme
point de référence.

Le diamétre de référence. Cette valeur peut étre utilisée lors de la
programmation des opérations d’'usinage (Variable R en programmation
conversationnelle, la jauge de diamétre en programmation ISO). Sur la
flexdoor, le diamétre 1 est utilisé comme diametre de référence.

La longueur de pige (distance entre la référence de la broche et la queue de
I'outil). L’utilisation d’'une rallonge n’a aucune incidence sur ce parametre. La
référence est toujours celle de la broche.

La hauteur de cale étalon, utilisée pour contrdler la jauge (bouton [test]).

Le temps d’utilisation est comptabilisé par 'automate. Il s'incrémente lorsque
la broche est utilisée. Il est remis a zéro par I'opérateur lorsqu’il change I'outil.

La durée de vie est une valeur théorique. Le taux d’'usure est calculé en
divisant le temps d’utilisation par la durée de vie.
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3.2.4 Parameétres chants

Les paramétres chants permettent de définir le décalage entre le panneau chargé et
I'origine machine.

Une valeur positive indique que le panneau « déborde » au dessus de la référence
machine.

Dans I'exemple ci dessous, la référence machine appui dans la feuillure de 11mm de
profondeur.

E[E

Marn Description | |
r Gy DPROJETAHI_FLEXDOOR_2821\Emet Dk 20 .0F ——————  Décalage entre horz-tout panneau [OF) et
référence machine (O]
Traverse haute
Maontant ratation Iﬂ
Traverze bazse
bontant serure 1 @

iﬂ—ifJ I\!| l\ll it Z @ .ﬁ.nnulerJ [m
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3.2.5 Parametres usinage
Les paramétres usinage spécifient I'outil a utiliser et sa trajectoire.

ﬁf, Description d'un usinage (Modif) = IEI|£|
Usinage |PMOT135 Descrption  |Pivat baz sur chant 129 porte Gauche |
rae

[ Actf sur parte gauche

Actf sur porte droite Approche ¥ | | b |-H | z |D |

Rotation sens horaire
[ Ratation sens tigo

Fréparation | |

[ &mrdts précis [G9)
Sous-pragramme| Conversationnel " Simulation“;

ligne [G1) 4172

= 2000
ligre [G1] W242-R =
ligne [G1] R0 =
ligne [G1] N2 )
ligre [G1] -H x
ligre [G1] a =
ligre [G1] Ll X
ligne [G1] W242-R =
ligne [G1] R0 kS
ligne [G1] V2R R
ligre [G1] a =
—
o 2:;:;:2005 |L Coté v J igessus XYJ l Eace 2 J l ab #=2 ‘ i@ Annulerl [J DK\\

Usinage : nom de l'usinage. Ce nom est utilisé dans le fichier lot pour désigner
'opération d’usinage. Il est constitué de chiffres et lettres majuscules.

Description : libellé associé a I'usinage. Cette description apparait dans les listes,
lorsqu’il faut choisir un usinage.

Outil : n° de fonction de l'outil a utiliser. L’outil sera choisi parmi ceux, présents sur
la machine, qui ont ce n° de fonction

Actif sur porte gauche ou droite: ce sélecteur permet de valider ou pas l'usinage
en fonction du sens d’'ouverture de la porte. Cela permet, pour les usinages qui
dépendent du sens, de créer 2 jeux de parametres, un pour les portes gauche, un
pour les portes droites.

Une mortaise de serrure sera validée pour les 2 sens d’ouverture.

Une paumelle dyssimétrique sera doublée, mais chaque opération ne sera validée
que pour un sens d’ouverture.

L. Naert 01/09/2009 Page 20



Options :

* Arret précis : si 'option est cochée, un code G9 (rattrapage de I'erreur de
poursuite) est inséré entre chaque mouvement en programmation
conversationnelle.

» Opération débouchante : si I'option est cochée, I'opération sera positionnée sur le
martyre (flexdoor a butée numérique).

» Escamotage référence : si I'option est cochée, les références seront escamotées
pendant 'usinage (cette option n’est utilisable que si la machine dispose de
référence escamotables)

Préparation : code ISO lancé pendant 'approche de la barre (par exemple,
sélection d’une cale pour un outil pneumatique). Si plusieurs codes sont
nécessaires, les séparer par un point virgule (par exemple « E30042=2 M93 ;
E30043=1 M94 »).

Approche : position d’approche de I'outil, avant de lancer I'usinage.
Dégagement : position de dégagement de l'outil, aprés l'usinage.

Trajectoire : La trajectoire peut étre programmée en langage 1SO (sous programme)
ou conversationnel.

En conversationnel, la trajectoire est décrite a partir de mouvements élémentaires
(lignes, arcs, temporisations...). Elle est représentée sur le dessin de droite. L’onglet
« simulation » permet d’initialiser les paramétres nécessaires a la représentation
graphique : dimension de porte, position de l'usinage, valeur des variables....

En langage ISO, tous les codes de la machine sont utilisables. On peut en particulier
créer des sous-programmes paramétrés. Un méme sous-programme paramétré
pourra étre appelé par plusieurs opérations.

Lorsque le programme principal appelle le sous-programme, la téte est sélectionnée,
I'origine est positionnée et I'outil approché.

Lorsque le sous-programme « rend la main » (lorsqu’il est terminé), I'outil doit étre
sorti de la matiere.

A Si des codes modaux ont été utilisés (codes mémorisés, par exemple G91 pour
passer en programmation relative), ils doivent étre annulés en fin de sous-
programme. L’état de la CN doit étre le méme qu’avant I'appel.

En programmation ISO, 'encombrement sur X doit étre défini.
En programmation conversationnelle, il est calculé automatiquement.
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3.2.6 Parameétres panneaux

Les paramétres panneaux permettent d’initialiser des variables en fonction du
revétement et de I'essence du cadre.

Ces variables sont nommées RO a R9 pour le revétement, EO a E9 pour 'essence.

Leur libellé est défini par les paramétres machine 4001 a 4020.

Ces variables pourront ensuite étre utilisées dans la programmation des opérations
d’'usinage. On pourra ainsi, par exemple, adapter une vitesse d’'usinage a I'essence

du bois.

£ Liste des panneaux (revétement et essence)

Revétement

Ezzence
Ezence
Ezzence
Ezzence

Revétement

EER

BER M-EL
MODF

EFR

&% Jeu de paramétres panneau

Sapin du nard

Boiz exatigue rouge
Bois exotigue rouge
M Ediurn

&
x

| Mouveau

i

... Modifier

;

Copier
3 Supprimer

= Imprirer

[

i
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3.3 Parameétres étiquettes

Le paramétrage des étiquettes permet de définir la « mise en page » des étiquettes
de piéces.

Elle est accessible a l'utilisateur pour les imprimantes SATO, ZEBRA, et WINDOWS.
Elle est figée sur les imprimantes IMAJE.

of Apercu de l'étiquette avant impression

(bde-B

T = —— ATTENTION, L'APERCU AVANT
0,00 CB1231 3 CodeB IMPRESSION EST INDICATIF
Texte varable 4500 1500 0,00 Texte-16 3 DOUBLE
Teste variable 85,00 7.00 0.00 Texte-7 4 lHaute
Teste variable 8500 1500 0.00 Texte-7 5 LBasse
Hauteur Largeur
:’ ﬂoute...l == Supprime L= Logol = | Testel @ HbandonJ lJ oK

Une étiquette est constituée de :
» Texte variable lu dans le fichier LOT (enregistrement de type ET)
» Texte fixe, par exemple libellé des champs.
» Texte standard : date, heure, nom du lot, longueur de la piéce...
* Lignes horizontales et verticales.

La police utilisée pour imprimer les textes est paramétrable. La liste des polices

disponibles dépend du type d'imprimante. Il existe des polices en clair et en code-
barres.

Chaque champ est positionnable horizontalement et verticalement.
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3.4 Exportation et importation des parameétres.

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

Ce fichier est nommé : NomMachine Date Heure.ZIP

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

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

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

Les programmes CN sont des programmes ISO résidants dans la commande

numérique

Ce sont des cycles élémentaires de la machine : Initialisation machine, Chargement
d’une barre, Coupe, Controle de zone, Evacuation d’une chute...

Les programmes ISO ont une extension .XPI
Leur nom est constitué du numéro du programme suivi du numéro de groupe.

Par exemple 10.XPI (PC) < %1 (NUM), ou 99983.XPI (PC) < %9998 .3 (NUM).

Le logiciel de pilotage permet de les transférer de la CN au PC, individuellement ou
tous ensemble, de les éditer sur le PC (ouverture a I'aide du bloc-note de Windows),

et de les renvoyer du PC a la CN.

[P 22.%P1 - Bloc-notes

Fichier Edition Format  Affichage 7

=10l x|

ES0005=2 5000

ES0004 =30

ES0003 =4

M1d3

ML

ER0040=2001 ES0041=0 ES0046=0
M2 001 (POINT DE REPRISE]

Gl U330 F40000

E30040=5 ML1O0O

Gl UFO03.1 v52.25 Z62.5 F40000
E30040=10 MLOL

E73005=-1 EFO005=12
EGO000=EG3000

GO ®FO3.1 ¥52.25 Z62.5

T35 M30

Gls Gl6 0-

Do

GO ®FO03.1 v52.25 Z62.5

77 H9215.2

GO 51 ®703.1 v1lo.25 Z62.5 FLOOO
GO ®F03.1 v52.25 Z62.5

G0 xFO03.1 v52.25 Z62.5
EFO005=-1 EF3005=12

<

2

il

| Lnt, Call v

Exemple de programme
ISO

A La modification des programmes CN demande une bonne compréhension
de la machine et du langage ISO. Elle est réservée aux techniciens de

maintenance.
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3.6 Outils
3.6.1 Purge des anciens fichiers

Cette fonction permet de supprimer les fichiers obsolétes.

x
i) Fichiers antérieurs au 10/06/2006 C:AWDPROJETS\Dubus_Standard_aMExe\TMPYWASSOCIATION XML -
o s ke CAWDPROJET\Dubuz_Standard AMNExeh\TMPYWASSOCIATION. xel
C:AMWDOPROJET SDubus_Standard_AMExe’\TMP4Dubus_ Standard_sA_ w0E8M_0E

[] Fichiers-lots déja traités CAWDPROJET\Dubuz_Standard AME weh\TMPAWDRF ZIP
CAWDPROJET\Dubuz_Standard AMNEweh\TMPYGROUPE #kL

[ ] Fichiers-lots nauveaus C:xWDPROJET D ubuz_Standard_AMExesTMPASGROUPE xsl
CAWDPROJET\Dubuz_Standard AMNEweh\TMPYLOGO skL

[ Fichiers-lats de reprige CAWDPROJET D ubuz_Standard AMNE weh\TMPYLOGO w2l

I CAWDPROJET\Dubuz_Standard AMNE weh\TMPYMACHIME 3L
[¥] Fichiers temporaires C:AMWDOPROJETSDubus Standard_AMExehTMPYMACHIME xsl
; CAWDPROJET\Dubuz_Standard AMNEweh\TMPAOUTIL =ML

L1 Fichiers joumnal [LOG] C:AWDPROJETAD ubus_Standard_aAExeSTMPYOUTIL xsl
CAWDPROJET\Dubuz_Standard ANExeh\TMPAWPRINTER.ZIP
C:WwWDPROJETADubuz_Standard_AME e\ TMPYPROFIL =ML -
4 3

@ .ﬁ.nnulerJ lo 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.

3.6.2 Réparation des bases de données

Les parameétres du logiciel sont stockés dans des bases de données, constituées
d’un fichier de données (extension FIC), d’un index (extension NDX) et d'un mémo
éventuel (extension MMO).

Aprés un incident, par exemple coupure secteur du PC pendant I'écriture d’un fichier,
on peut trouver des incohérences dans ces fichiers : I'index ne correspond plus au
fichier de données.

La « réparation » reconstruit I'index a partir des données lisibles et efface les
données illisibles.

A Cet outil est un dernier recours. Il est préférable d’effectuer régulierement
des sauvegardes (exportation), et de repartir si nécessaire du jeu de
paramétres complet le plus récent (importation).
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3.6.3 Contact support technique

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

3.6.4 Explorateur Windows

Permet un acceés direct au répertoire d’installation du logiciel.
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3.7 Réglages logiciel
3.7.1 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.

3.7.2 Répertoires et langue
On choisit ici les différents répertoires utilisés par le logiciel.

Le logiciel recherche les lots préparés par le programme de génération dans le
répertoire des lots disponibles. Ce répertoire est en général distant (lecteur réseau).
Il les copie localement (disque dur) dans le répertoire des lots archivés.

Si la machine est insérée dans une ligne, le post-processeur utilise le répertoire des
lots exportés pour communiquer avec la machine suivante.

Les programmes ISO sont stockés dans les répertoires des programmes (un
répertoire par CN).

Les fichiers journaux sont stockés dans le répertoire du journal des événements.
Les dessins (fichiers DXF des chants) sont recherchés dans le répertoire des
dessins.

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

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

gf Sélection des repertoires | )

Répertaire des lats disponibles | !g ;
Fépertaire des lots archivés iE"I"‘ 706N DGICIEL \BAK, ]ll:; y
Répertaire desz lotz exportés [reprze] i'-\"..x:ﬁJt,mE[[QMTHP | !lg
Répertoire des programmes CH1 i,l:-_'-.. 2706AL OGICIEL =P | Ig
Répertoire des programmes CH2 il:-_".. 2705AL OGICIEL =12 | !g
R épertaire du journal des événementsit;\; 276N OGICIELAMLOG | Ilg
R épertaire desz fichiers termporaires il:-_".. O OGICIELALOG | !g
R épertaire desz fichiers partagés i,l:-_'-.. 2T0EM OGICIELACOM | Ig
Répertoire des dessing iE"I"‘ 2706\ OGICIELAD=F | !g
Langue T Francais -

®  sbandon| |of Ok
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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|
P (2 Lavurent HAERT 0.53C Hotes
] 10403406 +0.54 Réintégration des traductions ezpagnoles -
4 2 Tel 01 45 88 89 06 (26me ersioh]
: Fax 01 4581 56 33 30/03/06 +0.55 Mauvele collection PYCEI0T

13/04,/06 +0.56 Motion de pige ratachée & l'outil;
Carmection callection PAYCE001 : Gestion imprimante £ebra;
Cht paramétres utilizés pour la scie E3005344 >

Yerzion de wWindows: #P Service Pack 2P 500034 . ] .
21404408 w0.560; Corectioh des reprizes de pigces et
sens du X

o . 21/04/06 +0.56R: Gestion des couteaus de marquage
t&maire physigue: 522 736 ko total géche, limitation de l'eclatement de bame, farcage des
240002 Ko disponible réponses & la CH en majuscule,
24/04,/06 +0.57 Cht de format du fichier lot; Cormection
e i . vt approche; Amélioration relance;
¥] Mode maintenance: | | 27204085 +0.58 Correction chargement anticipé sur
. R | | PwcB001; Report gestion ordre imposé Pastu sur
[ ] Paramétrage logiciel collection AlLS0T
[ ] Fenétre débugage -

.){ Ok

Le mode « maintenance » débloque '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.
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5 Annexes

5.1

Installation du logiciel

5.1.1 Configuration matérielle

Logiciels requis :

OS Windows 2000 ou XP

Bibliothéque Open GL
Bibliotheque pcToolKit

Configuration matérielle minimale :

Pentium I,
RAM 64 Mo,

20 Mo d’espace disque disponible

Configuration matérielle conseillée :

5.1.2

Pentium IV,
RAM 128 Mo,

40 Mo d’espace disque disponible,

connexion réseau,
connexion internet.

Fichiers utilisés

Le logiciel est constitué :

51.3

D’un programme exécutable propre a la machine nommé
CLIENT_MACHINE_NUMERO.EXE.
CLIENT est le nom de I'entreprise qui a acheté la machine a Dubus
MACHINE est le type de machine, par exemple ALU8001 ou PVC9001
NUMERO est le numéro de référence de la machine (n® d’ARC)
D’une bibliothéque de procédures Windev. Cette bibliotheque est stockée
dans des fichiers nommés WD907?7???.DLL
De paramétres de réglage du logiciel stockés dans un fichier de paramétres

Installation du logiciel

Vérifier la configuration matérielle. Assurez-vous en particulier que la
bibliotheéque pcToolKit a été installée et fonctionne (une fonction de test est
fournie dans le gestionnaire des drivers Schneider du panneau de
configuration).

Créer le répertoire d’installation, nommé par exemple C:\DUBUS\PILOTAGE.
Copier I'exécutable dans le répertoire d’installation L’exécutable est trouvée
sur le Cdrom de sauvegarde (répertoire EXE ou Executable), ou, si une ou
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plusieurs mises a jour ont été fournies par email aprés la mise en service de
la machine, en piéce jointe de la derniére mise a jour.

» Copier la bibliothéque Windev dans le répertoire d’installation. Les fichiers de
la bibliothéque sont trouvés sur le Cdrom de sauvegarde (répertoire
WINDEV\WD90-32). Si le PC possede une connexion Internet haut débit, ils
peuvent étre chargés automatiquement lors du premier lancement de
I'exécutable.

* Lancer I'exécutable. A l'aide du menu maintenance, régler les répertoires de
travail puis importer les parametres du logiciel a partir de la derniére
sauvegarde disponible.

A Il est important d’effectuer régulierement des sauvegardes (exportation
des parameétres) et de les conserver en lieu sur.
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