Laurent NAERT

Ingénieur en productique

Logiciel de pilotage

Posiflex 2000

L.N. 16/01/2008

1 SCHEMA DE PRINCIPE DU LOGICIEL.......ccccetieeteeeseeesesasseesasnseeessssnsesesssnsessssannes 2
2 DESCRIPTION DU LOGICIEL.........ccuiiiiiiiiiiissssnssnsensssnssnscnsssnssassnsssnssnssnssnnssnssnssnns 3
2.1 FENETRE PRINCIPALE ..ttt st sttt et ettt e et ettt st se st se s seasasesasenseseasasensnsesnaenseaenss 3
2.2 DESCRIPTION DES DIFFERENTS MODE DE FONCTIONNEMENT DU LOGICIEL. . .uueuieinieiineesisesenansns, 4
2.3 ROLE DES DIFFERENTS CHOIX DU MENU ueuteutieutenttn ettt st sestseaeaseasasestaseataseazaseazaseazasenss 8
2.3. 1T MenU PIOQAUCTION. ...ttt ettt ettt st teeeeeeteeeeeeteaznteaznieazeens 8
2.3.2 MenU MaINtENANCE. ........oieeiie ettt ettt ettt et e et seesee et seeaenseenzeazenees 9

3 FONCTIONNEMENT DU LOGICIEL EN MODE PRODUCTION :....cccceeieeeeienranenes 28
3.1 FONCTIONNEMENT EN MODE AUTOMATIQUE . eutuiete et tete st sessaseaeaseseasestaseasaseazaseazasenss 28
3.2 FONCTIONNEMENT EN MODE SEMI=AUTOMATIQUE .t u st tututeteseteeeaenssteseteaeaeensesereaeaeasacncnss 29
3.3 FONCTIONNEMENT EN MODE MANUEL .euttttenttuttssestseetsesee st teesaseseseaseseasaseaseaeaseazasenss 29
4 ANNEXES ... ..iciiiiieiiiiiiieieissiassseueasseassassassasssassassnsssassassasssmssnssnssassssnssssnssssnssnsnssns 31
4.1 FORMAT DE FICHIER INTERFACE :utttuteuteu sttt sttt s st sttt s st sa st seaeaseaeaseseaseataseazasenzasens 31
4.2 EXPLICATION DES PARAMETRES MACHINE .ieuutute sttt sttt sttt sese st seasaseaseseazasezasenzeens 36

72, rue de la colonie - 75013 Paris - Tél. 01 45 88 89 06 - Fax 01 45 81 56 39
Email: support@naert.com - Siret FR 15 345 244 826 00045 - APE 722Z



1 Schéma de principe du logiciel

Lecture d'un code a barres
Recherche des données du cadre a ficher
Transfert des données dans l'automate

Py
[ [—

GPAO extérieure

Code a barres A

Lecture du gpbde a barres

\ 4

Fichier de production
(fichier ascii décrivant
le cadre a ficher)

Lois de fichage

PC de pilotage

Envoi de garameétres
sur demande fle I'automate.

o

Commande numérique de la machine



2 Description du logiciel

2.1 Fenétre principale

2 POSIFLEX 2000 Millet v1.03V

Production Maintenance Quitter 2

Départ cycle

Arrét cycle

Lecture d’'un fichier contenant la description des cadres a ficher
Purge des cadres

Sélection du mode de fonctionnement

Saisie du nom de l'opérateur

Accede aux parametres machine

Accede aux parametres profil

Accéde aux parametres loi de fichage

Accéde aux paramétres type de fiche

Accede aux paramétres contenu des magasins
Accéde aux paramétres couleurs de platines



En Production

Q POSIFLEX 2000 Millet v1.03Y ggl
Production
@ g CN1 Hors connexion
Identifiant
d u Cad re Cacre | | Delogue | Liste de cacres| fonclionnemert -

EN ¢OURS: OF1G
en cours ID: 9999999999

AUTO. 10.30 @ @5

L1l

Schéma du cadre
en cours.

2.2 Description des différents mode de fonctionnement du logiciel

Prise d'Origines Machine (POM)
+ un appui sur «Départ cycle», sélectionne le mode «Prise d’origine
machine» sur la commande numérique, attend le départ cycle sur le
pupitre machine puis la fin des prises d’origine.

Production Automatique

Mode de production normal du logiciel, lorsqu'on le sélectionne et que
I'on clique sur le bouton « Départ cycle » (feux vert), le logiciel s'adapte
automatiquement au fonctionnement de la machine.

La machine peut fonctionner de trois fagons différentes:
— Chargement automatique 1:
Les cadres sont scannés sur le poste de la soudeuse, le logiciel
place les codes a barre lus dans une file d'attente, lorsque le
premier cadre se présente a l'entrée de la ficheuse, le logiciel
récupére le premier code a barre regu et prépare le programme du
cadre correspondant et I'envoi a la machine. Lorsque le cadre est



en cours de fichage, le logiciel supprime alors le premier code a
barre de la liste et fait remonter les suivants, et le cycle
recommence.

- Chargement automatique 2:
Les codes a barre sont lus a I'entrée de la machine a l'aide du
lecteur SICK.
Lorsqu'un cadre se présente a I'entrée de la machine, I'automate
autorise le logiciel a lire le CB, celui-ci déclenche alors le lecteur et
récupere le résultat, il recherche le cadre et prépare son
programme d'usinage et le transfert a la machine.

- Chargement manuel
L'opérateur doit positionner manuellement le cadre sur | convoyeur
d'entrée de la machine, une fenétre de saisie apparait alors a
I'écran, il peut alors entrer l'identifiant du cadre a l'aide du clavier ou
d'une douchette manuelle en scannant le code a barre imprimé, le
logiciel recherche alors le cadre et prépare son programme
d'usinage.

Production semi-automatique

Mode de fonctionnement identique au chargement manuel décrit
précédemment, si I'opérateur change de mode sur la machine (charg.
auto 1, charg. Auto 2...),le logiciel ne s'adapte pas automatiquement.

Production manuel

L'opérateur doit sélectionner le mode de chargement manuel sur le
pupitre de la machine et placer le cadre sur le convoyeur d'entrée de
celle-ci, une fenétre apparait alors a I'écran.



£ Sélection du type de cadre

OF1D
OF1G OB1D
4
A
NN
0B1G OF1G+F

4

F+OF1G

OB1G+F

F+0B1G

»

Famille |Tous les cadres =

o] O &=

Il doit sélectionner le type de cadre a faire puis entrer les données nécessaires.

Exemple: OF1G

Saisie manuelle d'un cadre

Ht Cuv.

Ht. Ouvrart 1 1270.0

Couleur

[] Meneau renforcé

Cadre domant D101 -

Cadre ouvrant -




|@)
J Mode IMD assisté

Permet de réaliser des actions dans la machine a l'aide d'une interface.

# Mode IMD =13
| CONVOYEUR Avance Butée escamotable
PRESSELURS Recul Butée escamotable
REFEREMNCES Rot. avant grande vit. conv. amont
APPROVISIONMEMENT FICHE Rot. amigre grande vit. conv. amant

MISE EN POSITION FICHE

Riot. avant grande vit. conv. aval

APPROVISIONNEMENT VIS

Rot. amiére grande vit. conv. aval

MISE EN POSITION VISSEUSE Rot. avant grande vit. conv. amant /aval

) J e JL JL JE JL JE JLEIJ

FERCEUSE Rot. amiére conv. amant./aval
EMELE Amét convoyeur amont / aval
Montée table convoyeur
Descente table convoyeur

(&  Femer

N
l Mode IMD

Permet de réaliser des actions dans la machine en envoyant une ligne
de commande a la commande numeérique, la liste des codes réalisable
se trouve dans la documentation DUBUS).

Il faut se placer sur I'onglet « Dialogue » du logiciel, entrer les codes
dans la zone de saisie correspondant au groupe que l'on veut
manipuler puis cliquer sur le bouton « Envoyer » associé.




2.3 Role des différents choix du menu :

2.3.1 Menu production

& POSIFLEX 2000 Millet v1.03V
Production Maintenance Quitter ?

| Mode L m.@ POM: Prise d'Origine Machine

B oepartcyde f AUTO: Production automatique
SEMI: Production semi automatique

] MAMU: Production manuel
Liste des cadres  #

IMD: Infroduction Manuelle des Données Assistée

o

%. MANU: Déplacements manuels

S RAZ: Remise A Zéro des compteurs

£ POSIFLEX 2000 Millet v1.03V
Production Maintenance Quitter ?

Mode (3|
ﬂ Départ-cyde

| Liste des cadres *| T Purge des cadres

* Mode:
Permet de choisir le mode de fonctionnement du logiciel (voir $2.2).

» Départ-cycle:
Permet de démarrer le cycle de fonctionnement choisit.

» Liste des cadres->Purge des cadres:
Purge la base de travail (suppression de tous les cadres enregistrés).



2.3.2 Menu maintenance

£ POSIFLEX 2000 Millet v1.03W

Production Maintenance Quitter &y

Journal

Paramétres machine

Paramétres outils

Parametres profils

Paramétres lois de fichage
Paramétres types de platine
Cadre Paramétres contenu des magasins

Paramétres couleurs des platines

Exportation des paramétres

Importation des paramétres

Programmes CM 4
Cutils k
Réalages logiciel r

* Journal
Affiche un journal des actions du logiciel

& 24/05/2006

10 |Lancement du logiciel C:\Wdprojet\Millet_Posiflex2000_2763"\Exe \Millet_Posiflex2000_2763 exe v1.03V
M 14:44 15 Connexion CN1 inhibée
14:44 11 Départ-cycle (mode 4)
14:44 12 Amétcycle
1514 11 Départcycle mode 2)
15:14 12 Amétcycle
16:06 11 Départ-cycle (mode 4)
16:13 12 Amétcycle
16:13 11 Départ-cycle [mode &)
16:13 12 Amétcycle
=
J__ox




« Parameétres Machine

Permet de fixer la configuration du logiciel (position des organes de la
machine...)
Seule la modification est permise.

L" Paramétres-machine

2 Sans machine N2 1

3 Pérode de raffraichissement (s) b

4 Sens de la machine {vue intéreure) 1=G-:0, 2=0-:G 1
10 Marguage des fichiers lots lus (D=ren, 1=renommé, 2=supprime) 0
11 Lecture automatique des lots présents 0
14 Mombre de jours pd lesquels les fichiers BAK sont conservés 15
15 Temps de lecture du Code Bame 200
16 Temps d'affichage du premier cadre 1000
30 Mumerote les lignes du programme 150 1
31 Controle de cohérence (1=aprés modif, 2=aprés lancement logiciel, 3=gystématique) 1
32 Controle le fichier lot (D=non, 1=Profil, 2=Profil et OF) 1
B0 Type de reprise {{: aprés coupes, 1: avant cht outil, 2: avant usinage) 1
61 Hauteur mini d'un ouvrant 500

X o

= Imprimer

o]

Liste des paramétres machine (voir annexes)
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 Parameétres Profils

4 Table PROFIL =19

A Oeta 3 Mouveau

D101 Domant renovation de 40 v 4 Modfier

D102 Domant renovation de 60 r % p—
D103 Domant renovation de 60 r

D105 Domant renovation de 30 r € Supprimer

D110 Domart r & Imprimer
D2 Domant renovation de 40 r
D205 Domant r
D210 Domant r

D215 Domant moncbloc 100 r = Racne;
D216 Domant moncblac 125 r
D217 Domant monobloc 145 r
D218 Domant monobloc 165 r
MTOES Meneawx de 69 r
MTO82 Meneawx de 82 v
010 Ouvrant standard i~
O101EQDO1 Ouvrant standard r
o102 Ouvrant standard v
0103 Ouvrant standard r
0201 Ouvrant standard r
0202 Ouvrant standard r

L’opérateur peut créer, modifier, supprimer ou copier la description d’un profil.

& Fiche PROFIL (Modif)

Mom  |[Rg[i]] Libell& |Dl:|rrnant renovation de 40 | Choix par défaut
Litilisation du profil
2 Ouvrart
=) Dormant
1 Meneau

Type de gamme de profil
) Aile normale
1 Aile large {ouvrant cachs)

Paramétre associé au profil:
Largeur du profil {A) 73,0
Dist min sous traverse (B) 13.0

Dist min sur traverse (C) 30,

Dist. butée Z / T.B. -63.0

s

N* de chargement

®  Annuer|

Référence du profil :
Nom donné au profil

11



Libellé du profil :
Permet de donner une description claire du profil.

Paramétre associé au profil :
Variable utilisable par le PC dans les lois de fichage ou par la machine
afin qu'elle réalise des opérations spécifiques.

Largeur du profil :
Largeur du profil cété intérieur de la menuiserie.

Utilisation du profil :
Spécifie la partie de la menuiserie pour laquelle le profil est utilisé.

Utilisation :
Si la case par défaut est cochée, le profil sera utilisé comme profil par
défaut en mode manuel.

Type de gamme du profil :
Ce paramétre est utilisé sur les machines comportant quatre
références axiales, permettant de poser le platine plus ou moins loin du
bord du montant.

Distance min sous traverse :
Distance minimum entre les butées axiales et la traverse lorsque le
chariot est en dessous.

12



Distance min sur traverse :
Distance minimum entre les butées axiales et la traverse lorsque le
chariot est au dessus.

Largeur d’aile :
Portion de l'aile du profil qui recouvre le dormant.

Distance butée Z / TB :
Distance entre les butées verticales et la feuillure ouvrant de la traverse
basse lorsque le convoyeur est en position basse.

CETTE VALEUR EST NEGATIVE SI LE CADRE DESCEND
PENDANT LE CONVOYAGE

13



» Parameétres lois de fichage
Configuration des lois de fichage.

Mise a jour d'une loi de fichage

—— [} Nouveau... |

ANGLE CLIENT
cs LOI SOUFFLET =
OB PERCAGE OB = B e
OF LOI STANDARD v & ool
OF_COPY  LOISTANDARD B % Supprimer |
(B -wpimer..

Imprimer...

y!

Fermer

L’opérateur a la possibilité de créer, modifier, supprimer ou copier une loi de
fichage.

Si « Nouveau », « Modifier » ou « Copier » sont sélectionnés par I'opérateur,
la fenétre suivante apparait.

£ Fiche d'une loi de fichage

e ichisne: OF Variables utiles:
T MNF: nombre de fiche
Libellé [LOI STANDARD | EF: entraxe des fiches
HC: hauteur du cadre
Choix par défaut WP: variable associée au profil
Mombre de fiches: |2+[HC>E\E'D}~+[HC>14DD}+[HC>‘I SO0} |
Ertrae entres fiches:  |(HC-200)/(NF-1) |
1 WRAI 100 Ohui
2 NF=1 +EF Oui
3 NF=2 +EF Oui
4 NF=3 <EF Chui
5 NF=4 +EF Oui
3
7
8
[ Test | | OK ] | Ao |

Loi de fichage:
Nom de la loi de fichage, ce nom est retrouvé dans le fichier de
production.

14



Libellé:
Permet de donner une description claire de la loi de fichage.

Type de fiche :
Nom du type de fiche a utiliser, il doit étre composer de deux
chiffres et de 7 lettres au maximum. Les deux chiffres sont
envoyés a la machine afin de déterminer s'il faut changer de

fiche.

Nombre de fiches :
Il peut étre fixe ou paramétré grace a une formule.

Exemple:
NF = 2+(HC>600)+(HC>1000)
NF vaut 2 si la hauteur de cadre est inférieure ou égale a
600mm, 3 si la hauteur de cadre est comprise entre 600
et 1000, 4 si la hauteur de cadre est supérieure a 1000.

Cette donnée est facultative et n'est utilisée que pour
simplifier la saisie des conditions et positions de fichage.

Entraxe entre fiches :
Il peut étre fixe ou paramétré grace a une formule.

Exemple:
EF = (HC-400)/(NF-1)
L'entraxe entre les fiches dépend de la hauteur de
l'ouvrant et du nombre de fiche.

Cette donnée est facultative et n'est utilisée que pour
simplifier la saisie des conditions et positions de fichage.

Condition :
Condition facultative, elle est vraie par défaut.
Si aucune condition n'est spécifiée, le logiciel prendre en compte
toutes les positions de fiche renseignées.

Position :
Position de chaque fiche, elle peut étre fixe ou paramétré grace

a une formule.

Exemple :
Position fiche 1 = 200
Position fiche 2 = +EF
La fiche N°1 est placée a 200mm, la seconde a 200 plus
I'entraxe calculé précédemment.

La position de chaque fiche a ficher sur le cadre doit étre
donnée.

15



Sens :
Sens d'une fiche.

L'opérateur a la possibilité de tester le paramétrage d'une loi de fichage, il
doit pour cela cliquer sur le bouton "Test".

& Test d'une loi de fichage |:||:[E|

Hauteur du cadre L@]

Profi (7162 -

NF=4
EF-41333 ko
HC=1500

VP=0

Il doit entrer une hauteur de cadre et choisir un type de profil a ficher, puis
clique sur le bouton "Test", le résultat de la compilation des formules
précédement entrées apparait dans la liste.

» Paramétres Type de Platine

x]

% Mise a jour d'un type de Platine |:||
D
OF ™ 7 Modifier...

K Supprimer

=

auveaud...

il

= Imprimer...

- ||@ Fen'nerJ

L’opérateur a la possibilité de créer, modifier, supprimer ou copier un type de
platine.

16



Si « Nouveau » ou « Modifier » sont sélectionnés par I'opérateur, la fenétre
suivante apparait.

# Fiche d'un type de platine E”E|E|
Type: Choix par défaut

[

v e SR |
LA Dist fiches ouvrant/domant

- QK | Annuler ‘

Type :
Type de platine utilisé, il doit correspondre au type de platine
demandé dans le fichier lot en mode automatique.
Permet de demander le changement de platine s'il y a lieu.

T

Distance (Axe fiche ouvrant / Centre platine dormant) :

17



» Paramétrage des magasins
Informe le logiciel sur le type et couleur de platine se trouvant dans les
magasins, le programme d'usinage demandera a l'automate d'aller
chercher les platines correspondant a la couleur du cadre dans les
magasins possibles.

Contenu des magasins @

J (0] I@ Abandon ‘

» Paramétrage des couleurs de platines
Définit un nombre de couleur possible pour les platines.

Couleurs des fiches

(par défaut)

4 Modiier| |of 0k] | Abandon |

18



Exportation des paramétres
Permet de sauvegarder les paramétres machine, profil et fichage dans
des fichiers ASCII pour les modifier sur un autre poste de travail.

Destination de l'exportation

Selectionnez le répertoire dans lequel les paramétres seront sauvegardés,

[T MALERBA_FLEXDOOR._2658
[T MATECO_POS1000_2707
2 MFa
I millets
I Millet14
I Millet_Pos1000_2770
= 125 Millet_Posiflex2000_2763
23 Exe
o S

(>

[ £

Diossier ; | Exe |

[Créer un nouveau dussier] oK | [ Annuler ]

Importation des paramétres
Permet de mettre a jour les paramétres machine, profil et fichage a
partir de fichiers ASCII.

Source de l'importation

Regarder dans : |@Eme v| ) ?’ ol v
o (ChBAK
{ 23 Ccom
Mes documents | |CIDCD
récernts i
= CILoG
[ Lot
Bureau Syour
[CISPE
, s
___/" P
Mes documents BK_PH
CxPI2
) [E I Milet_Posifiex2000_2763.zip
’%! [ E|WOTST_v900Af_080303_1152.ZIP
Paoste de travail

Nom du fichier : \WDTST_v9004_D50303_1152.ZIF v| [ ouwn ]

Favoris réseau | Fichiers de type : |Sau\regarde AAAAMMILZIP V| ’ Annuler ]

19



Programmes CN

Programmes CM 4 Edition d'un programme

Transfert d'un programme du PC & la MUM

Transfert d'un programme de la NUM au PC

Transfert de tous les programmes de la MUM au PC

- Edition d’un programme
Permet a I'opérateur de modifier un programme ISO.

Programme a éditer

Regarder dans © | (3 XPI1 ¥ 02 E-
" [#]20.%P1
{ 23 |*] 92539.%P1

Mes documents 3 99939.XP1
récerts

2>

Mes documents

g

Poste de travail

-

L Mom du fichier : || Vl I Quvrir ]

Favors réseau | Fichiers de type : | Programme 150 vl [ Annuler ]

- Transfert d'un programme du PC a la NUM
Permet d’envoyer un programme a la CN. Par exemple aprées
modification par I'opérateur.

Programme a envoyer

Regarder dans : | () XPI1 4 ©@# e E-
] 20.%F1
|5 99893, XPI

Mes documerts 3 99999.XPL
récents

ol

m
c
T
o
=

©

Mes documerts

Poste de travail

<

Mom du fichier : | s | [ Ouvrir l

@

Favoris réseau | Fichiers de type : |Pr\:ug|amme 150 v| [ Annuler ]




- Transfert d'un programme de la NUM au PC

Programme a recevoir

Enregistrer dans : |E}XF‘I1 V| =) ? » '

‘__ |®] 20.¢p1
{ E} | %] 29893, xP1
Mes documents E] 29993, %P1
récents

|

Bureau

2

Mes documents

=

Poste de travail

‘g MNom du fichier : | V| [ Enregistrer l

Favors réseau | Type : |Prc-g|arnme 150 v| [ Annuler l

- Transfert des tous les programmes de la NUM au PC
Permet de rapatrier tous les programmes de la CN sur le PC.

Outils

Outils » Purge des anciens fichiers

Réparation des bases de données

Contact suppart technique

Explorateur Windows

- Purge des anciens fichiers

#} Effacement des anciens fichiers

MWdprojet\Millet_Posiflex2000_2763%\Ee’\LOT\F300.BAK
“Wprojet\Millet_Posiflex2000_2763\Exe’\LOT\FI50.BAK

{*] Fichiers anténeurs au 14/05/2006 C
C
C:\Wdprojet\Millet_Posiflex2000_2763\Exe'\LOT\F951.BAK
C
C

) Tous les fichiers

MWprojet\Millet_Posiflex2000_2763\Exe’\LOT\F352.BAK
“Wdprojet\Millet_Posiflex2000_2763"\Exe’\LOT\Test. BAK

["] Fichiersdots nouveaix

[ Fichiers temporaires

[ Fichiers joumal {LOG)

S mee_o




Permet de purger les fichiers de production ainsi que les fichiers
temporaires de travail du logiciel en fonction de la période prédéfinie grace

au parameétre machine N°14

- Réparation des bases de données

Réindexation des bases de données.

Fchier (S - | O Béindextion | | X Feme

Lors de la réindexation, les enregistrements endommagés sort supprimes et le fichier est
compacté.

Permet, lorsque le logiciel le demande, par exemple lorsque les bases
de données sont trop importantes ou qu'elles sont endommageées, de
reconstruire les différentes base de données, il faut sélectionner le
fichier désiré dans la zone fichier et cliquer sur le bouton

« Réindexation ».

- Contact support technique

% Contact support technique

Demande | Configuration e-mail |

Message Motez ici wotre question ou la description du probléme constaté...

Fichiers joirts Paramétres du logiciel:
[] Programmes 150

[] Joumaiee
Autres fichiers (ot, copie écran...} @

C:WdprojetMillet_Posiflesc2000_2763"Exe \ TMP \Millet_Posiflex2000_2763_v1(
C:\Widprojet\Millet_Posiflex2000_2763%Exe \DUBUS.INI
C:\Wdprojet'Millet_Posiflesc2000_2763\ExeLOTFS50.BAK

k

I@ Annuler ‘ J Envuyet L

Permet de construire automatiquement un email avec des fichiers joints a

envoyer lors de problémes avec le logiciel. Pour ce faire il suffit d'écrire
votre message et cocher le type des piéces jointes que vous souhaitez.

22



Il vous faut configurer votre email dans la fenétre suivante. Pour que cette
fonction fonctionne completement, il faut que le PC exécutant le logiciel
soit connecté a Internet.

% Contact support technique : E| [g|
i Demande | Configuration e-mail |
de | |
| |
gerveur SMTP | | n® port
mat de passe | |

I@ PﬂnulerJ J En'o.ra’_fai‘::

- Explorateur Windows
Démarre I'explorateur Windows.

Réglages logiciel

Réalages logiciel r Mot de passe

Reépertoires et langues
Configuration de la communication
Configuration de la ligne de communication du lecteur CB

Configuration du contenu du Code & Barre

Configuration de la ligne de communication douchette

- Mot de passe

Permet de protéger le mode maintenance.

Mot de passe

Accés au mode MAINTENANCE | |

| J Qe I@ Abandon J




- Répertoires et langues

& Sélection des repertoires El
Répertoire des lots disponibles [C:\Wdprojet\Millet_Posiflex2000_2763\Exe\LO | @
Répertoire des programmes |C:"-.‘.".u'dpI'Djet"-.MiIIet_Pos'rFIe:QDI}D_ZTE}"-.E:-;E"-}(PI‘l | [IEJ
Répertoire du joumal des événements|C:"-.‘-"u'dl:rDjet"-.MiIIet_PosH]exEDDD_Z?ES"-.Exe"-.LOG | @
Repertoirs des fichiers temporaires  |C:\Wdprojet\Millet_Posflex2000_2763\Exe\TMP | [IEJ
Répertaire des fichiers partagés |C:\Wdprojet\Milet_Posiflex2000_2763\Exe\COM | [IEJ
Répertoire des dessins |C:"-.‘-".l'dprDjet"-.MiIIet_Pos'rﬂax.?DDD_Z?ES"-—.Exe"-.DXF | @
Langue |u Francais - |

l@ Abandon I J [0]'3

Répertoire des lots disponibles contient le chemin complet du répertoire ou
se trouvent les fichiers de production.

Répertoire des programmes contient le chemin complet du répertoire ou
sont écrits les programmes d'usinage lors du fonctionnement en
production ainsi que tous les programmes « piéces » obtenu lors d'un

« Transfert des tous les programmes de la NUM au PC ».

Répertoire du journal des événements contient le chemin complet du
répertoire ou est écrit le journal des évenements du logiciel.

Répertoire des fichiers temporaires contient le chemin complet du
répertoire ou sont créés les fichiers de travail.

Répertoire des fichiers partagés contient le chemin complet du répertoire
ou sont créés les fichiers de paramétrage du logiciel.

Répertoire des dessins contient le chemin complet du répertoire ou sont
stockés les fichiers différents dessins.

- Configuration de la communication

Configuration des lignes pcloolKit

CN N*1 om1: PLC Serial Link |
CNN2  |com1: PLC Serial Link |

l Par défaut ‘ oK l Abandon ‘
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- Configuration de la ligne de communication du lecteur CB
Permet de changer la vitesse et le format de la transmission entre le
PC et le lecteur code a barres SICK.

Parameétres d'ouverture de port série

Com Parité
v 1 3 {+ Sans " 14400
2 4 ™ Paire 19200

" Impaire " 4800 " 38400
Bit Stop " o600 " 5&000
e 1 Taille Caractére
15 « 7
2 8

oK Annuler

- Configuration du contenu du Code a Barre
Grace a cette fonction, il est possible de configurer le contenu du code
a barres pour que le logiciel puisse extraire les informations
nécessaires a la recherche du cadre. La configuration, du contenu du
code a barre, active est celle dont I'onglet est visible au premier plan.

Trois configurations sont prévues:

1. Le code a barres ne comporte aucun séparateur:

£ Configuration du contenu du c... E||E|E|

Sans separateur

Avec séparateur | Avec masgue ‘

Pasitioh du lat dans CB
Mombre de caractére du lot
FPosition de ldentifiant dans CB

Mombre de caractére de lidentifiant

ldentifiant dans e fichier Ok

f* Code & bares entier
" Compozante |dentifiant dans CB Annuler
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Le nom du lot et I'identifiant de la piéce sont extraits par une
position et un nombre de caracteres. Exemple; 99991111, dans
la configuration actuelle (voir copie d’écran de la fenétre), le nom
du lot est : 9999 et I'identifiant 1111.

2. Le code a barre comporte un séparateur:

% Configuration du contenu du c... g|§|g|

Sans séparateur Avec séparateur

Avec masque ‘

S éparatevr ID
Pozition du lot dans CB IE

Pozition de l'dentifiant dans CB IE

|dentifiant danz le fichier Ok
{* Code & bamres entier
" Compozante |dentifiant dans CB Annuler

Le nom du lot et I'identifiant de la piece sont extraient par une
postion et le séparateur.

Exemple:
Code a barres = 9999/1111
séparateur = “/”
Position du lot dans CB = 1
Position identifiant dans CB = 2

Dans cette configuration:

Nom du lot = 9999
Identifiant = 1111
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3. Gestion avec un masque

- | Configuration du contenu du c... E|§|E|

Sans séparateur | Avec séparateur AVEC masgue ‘

Mazque
[
|J.J.LJ.J.J.LJ.J.J.LJ.J.J.LJ.J.J.L |

Légende

Signifization des caractéres utiles:

caractére non utilizé

caractére utilizé dang le nom du lof

caractére utiizé dans ldentifiant

caractére utlizé dang le nom du lof et lidentifiant

-l

|dentifiant dans |e fichier Ok

* Code i barres entier

" Compozante [dentifiant dans CB Annuler

Le nom du lot et I'identifiant de la piéce sont extraient en
appliquant un masque au code a barres.

Le logiciel parcourera parallelement le « Masque » et le « Code
barres », caractére par caractéere. A chaque fois que dans

« Masque » il y a:

* le caractére correspondant dans code a barres est ignoré.

L le caractere correspondant dans code a barres est ajouté au
nom du lot.

| le caractere correspondant dans code a barres est ajouté a
l'identifiant.

X le caractere correspondant dans code a barres est ajouté au
nom du lot et a l'identifiant.

Exemple:

Masque ***I | |****************| I ” I**********

CB : [C10420020607040129102795540010010000
LOT ="" chaine vide car il n'y a pas de L dans le Masque

IDENTIFIANT = 04279554 car on a prit les caractéres
correspondant a I'emplacement des | (de Masque) dans CB.
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- Configuration de la ligne de communication douchette
Permet de changer la vitesse et le format de la transmission entre le
PC et le lecteur code a barres manuel se trouvant sur la soudeuse.

Paramétres d'ouverture de port série

Com Parité Baud
A 3 f* Sans {« 1200 " 14400
o g 4 " Paire 2400 ¢ 15200

" Impaire " 4300 " 33400
Bit Stop " 9600 " 56000
+ 1 Taille Caractére
(" 15 v 7
i 2 8

QK Annuler

3 Fonctionnement du logiciel en mode production :

L'opérateur doit sélectionner un mode de fonctionnement en cliquant sur les boutons
"AUTO", "MANU" ou "SEMIAUTOQ". Le bouton correspondant est alors grisé.

Il lance alors le cycle en cliquant sur le bouton représentant un feu vert. Le cycle
dépend alors du mode de fonctionnement choisi :

3.1 Fonctionnement en mode automatique :

Le logiciel attend une demande de la part de la CN. Lorsqu'il I'obtient, il lit le
code a barres inscrit sur le montant le plus a droite ou a gauche (dépend du
sens de la machine) grace au lecteur code a barres.

Si la lecture s'est effectuée sans probleme, le logiciel recherche l'identifiant du
cadre dans la base de travail.

- S'il n'est pas trouvé un message averti I'opérateur.

- S'il est trouvé, le logiciel prépare les données de fichage puis les

envoie a la machine.
Le logiciel met le compte-rendu (CR) a 1 et attend que la demande repasse a

0 pour remettre le CR a 0.
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3.2 Fonctionnement en mode semi-automatique:

Scan manuel de la piéce

Idertifiant | |

Ok Annuler |

Dans ce mode, 'opérateur peut :

- Saisir la référence du cadre et clique sur le bouton 'OK’, le logiciel
recherche alors l'identifiant du cadre a ficher dans la base de travail,
prépare le programme de fichage et I'envoie a la machine.

- Scanner manuellement le code a barre, le logiciel recherche alors

l'identifiant du cadre a ficher dans la base de travail, prépare le
programme et I'envoie a la machine.

3.3 Fonctionnement en mode manuel :

Dans ce mode de fonctionnement, I'opérateur doit sélectionner le type de
cadre qu’il souhaite ficher dans la fenétre suivante :

| N

Sélection du type de cadre

FIE 0B1G

OF1G OB1G_F

— "
F+OF1D OB10+F ’(‘

OF1G_F F+OB1G OF1D+F @U

N |
F+OF1G DB1G+F DB1D ’4\ OFZ_F

”a

OF1G+F OF1D OB1D_F ?ﬂ F+OF2

]
4 3

Ok Annuler
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Puis cliquer sur le bouton « Ok ».

L’opérateur doit alors saisir les données nécessaires au positionnement des platines

dans la fenétre « Saisie manuelle d’'un cadre ».

Suivant le type de cadre choisi, 'opérateur aura plus ou moins de données a saisir.

Saizie manuelle d'un cadre

Ht Cuw.

Une fois les données saisies, il doit cliquer sur le bouton « Ok ».

Ht. Ouvrant
Hi Iiavernse

Loide fichage |PORALL =

Platites STANDARI =

Couleur

[ Montant renforceé

Cadre dormant |543222 v

T imtermedia 541170 >

Cadie ouvrant  |543013 -

Antler | Ok

Jold

Le logiciel prépare alors les données de fichage et les envoient a la machine.
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4 Annexes

4.1

Format de fichier interface :

Un cadre est décrit par des données globales (enregistrement DC), ses montants et
meneaux (enregistrements DM), ses traverses (enregistrements DT), et ses ouvrants
(enregistrements DO).

Le fichier lot est un fichier ASCII.
Les enregistrements sont séparés par un retour a la ligne (caractéres CRLF). lls sont
constitués d'un entéte et de champs séparés par un séparateur paramétrable
(caractére « ; » par défaut).

Le nom du fichier est le nom du lot (8 caractéeres maxi).
L'extension est .FDO. (pour Ficheuse DOrmant).

Types d'enregistrements:

Données du Cadre :

DC Identifiant Couleur

Libellé

Identifia |1 a 20 caractéres |ldentifiant unique du cadre. Il doit figurer sur
nt alphanumériques |l'étiquette code a barres du cadre.
Couleur |0 a 10 caracteres | Couleur du cadre (pour info uniquement.
alphanumériques |L'opérateur est prévenu lors des changements de
couleur)
Libellé |0 a 40 caracteres |Message affiché lors du fichage du cadre.
alphanumériques

L'enregistrement DC est unique pour chaque cadre. Tous les enregistrements DM,
DT et DO qui suivent un enregistrement DC se rapportent a ce cadre.
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Données d'un montant

DM Numero_montant Profil XA ZA XB ZB Renfort

Numéro | Entier numeéro unique par montant. Les montants sont

_monta numérotés en fonction de leur position dans le cadre

nt (numéros croissants de gauche a droite et de bas en
haut, menuiserie vue de l'intérieur). On doit toujours
considérer que les meneaux sont filants.

Profil 1 a 10 caractéres |nom du profil

alphanumériques

XA Réel position X du montant ou meneau, mesurée entre
I'intérieur de la feuillure ouvrant du montant gauche
et le centre du meneau ou l'intérieur de la feuillure
ouvrant des montants.

ZA Réel position Z du bas du montant, mesurée entre
I'intérieur de la feuillure ouvrant de la traverse basse
et le centre de la traverse intermédiaire ou l'intérieur
de la feuillure ouvrant de la traverse basse.

XB réel position X du montant ou meneau (=XA)

ZB réel position Z du haut du montant, mesurée entre
I'intérieur de la feuillure ouvrant de la traverse basse
et le centre de la traverse intermédiaire ou l'intérieur
de la feuillure ouvrant de la traverse haute.

Renfort |entier Présence d'un renfort dans le montant (O=non,
1=0ui)

Numeérotation des montants et traverses:

i
-\

clc) ®\®

32




Traverses

DT Numero_traverse Profil XA ZA XB ZB Renfort

Numéro

traverse

entier

numeéro unique par traverse. Les traverses sont
numérotées en fonction de leur position dans le
cadre (numéros croissants de bas en haut et de
gauche a droite, menuiserie vue de l'intérieur). On
doit toujours considérer que les traverses
intermédiaires sont coupées par les meneaux (voir
I'exemple ci dessus).

Profil

1 a 10 caractéres
alphanumériques

nom du profil

XA

réel

position X de la gauche de la traverse, mesurée
entre l'intérieur de la feuillure ouvrant du montant
gauche et le centre du meneau ou l'intérieur de la
feuillure ouvrant des montants.

ZA

réel

position Z de la traverse, mesurée entre l'intérieur de
la feuillure ouvrant de la traverse basse et le centre
de la traverse intermédiaire ou l'intérieur de la
feuillure ouvrant de la traverse.

XB

réel

position X de la droite de la traverse

ZB

réel

position Z de la traverse (=ZA)

Renfort

entier

Présence d'un renfort dans la traverse (0=non,
1=0ui)

Cotation des montants et traverses:

X

O Y A
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Ouvrants

DO Numéro_ouvrant Profil_montant

Xouvrant ZOuvrant Xref Zref

Sens Numéro_montant Reégle_de_fichage Type_de_fiche

Numéro |Entier Numéro de référence de l'ouvrant

ouvrant

Profil_ |1 a 10 caractéres |Nom du profil du montant fiché du cadre ouvrant.

montant |alphanumériques

Xouvran |Réel Largeur hors-tout du cadre ouvrant.

t Cette valeur n'est utilisée que pour représenter
graphiquement la menuiserie.

Zouvrant | Réel Hauteur hors-tout du cadre ouvrant

Xref Réel Position du montant a ficher du cadre ouvrant,
mesurée depuis l'intérieur de la feuillure ouvrant du
montant gauche du dormant.

Cette valeur n'est utilisée que pour représenter
graphiqguement la menuiserie.

Zref Réel Hauteur du bas du cadre ouvrant, mesurée depuis
l'intérieur de la feuillure ouvrant de la traverse basse
du dormant.

Sens 1 caractére Sens d'ouverture (G ou 1=gauche, D ou 2=droite, B

alphanumeérique | ou 3=bas).

Numeéro |Entier Numéro du montant sur lequel poser les fiches.

_montan

t

Régle_d |1 a 10 caractéres |Nom de la régle de répartition des fiche (par exemple

e_fichag |alphanumériques |STANDARD ou DOUBLE).

e

Type_de |1 a 10 caractéres | Nom des fiches a poser (ce champ est utile si la

_fiche alphanumériques | machine pose plusieurs types de fiche-platine).

Cotation d'un ouvrant:

XRef Xouvrant
] L
T = -
= \
£ o}
=]
3 E{I /
&
™~ i
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Exemple:

2879 |
2040 .
840
864
1h
=
&
=
=
& S B | — ]
o
33
[
DC |ABC |[BLANC ["Mon premier exemple"
DM |1 DOR1 |0 0 0 1920 |0
DM |2 MEN1 (840 (O 840 (1920 |0
DM |3 MEN1 2040 |840 |[2040 (1920 |0
DM |4 DOR1 2879 |0 2879 (1920 |0
DT |1 DOR1 |0 0 2879 |0 0
DT |2 MEN1 {840 (840 (2040 |[840 |0
DT |3 MEN1 (2040 |840 |[2879 [840 |0
DT |4 DOR1 |0 1920 {2879 [1920 |0
DO |1 OUV1 [1152 [1098 [864 [864 [1 |2 |STANDARD |STANDARD
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4.2 Explication des paramétres machine :

Numéro Libellé Valeur

1 Sans machine N°1 1

2 Sans machine N°2 1

3 Période de rafraichissement (s) 5

4 Sens de la machine (vue intérieure) 1=G->D, 2=D->G 1
10 Marquage des fichiers lots lus (O=rien, 1=renomme, 2=supprimé) 0
14 Nombre de jours pendant lesquels les fichiers BAK sont conservés 15
15 Temps de lecture du Code Barre 200
16 Temps d'affichage du premier cadre 1000
30 Numérote les lignes du programme ISO 1
61 Hauteur mini d'un ouvrant 500
62 Hauteur max d'un ouvrant 2600
63 Hauteur mini d'une traverse 300
64 Hauteur max d'une traverse 2300
65 Distance mini entre deux montants 350
100 cste A : Distance référence Z / axe fiche (correctif sur la position des fiches) 0
101 cste B: Distance mini haut du montant / butée X sans que la cellule ne détecte -200

la traverse haute

102 cste C: Incrément pour la recherche de position axe Z en mm 1
103 cste D: Distance mini sous traverse (axe traverse / axe butées axiales) -200
104 cste E: Distance mini sur traverse (axe traverse / axe butées axiales) -135
105 cste F: Distance de sécurité supérieure entre platine / axe des butes axiales 140
106 cste G: Distance de sécurité inférieure entre platine et axe des butées axiales -105
107 cste H: Distance axe des butées axiales / bas de la cellule de comptage 128
108 cste |: Distance axe des butées axiales / haut de la cellule de comptage -157
109 cste J: Position W max -32
110 cste K: Position W mini -531
111 cste L: Incrément pour la recherche du décalage Z/ W en mm 1
112 Position mini de I'axe Z 120
113 Position de chargement platine 0
114 Distance mini fourchette presseurs sur traverse basse 200
115 Distance mini fourchette presseurs sous traverse haute 100
116 W mini de la broche de pergage OB -445.75
117 W max de la broche de percage OB 23.5
118 décalage broche de percage OB / boitier multibroche 85.35
119 Entraxe sur Z entre la butée pour la pose de fiches et celle du pergage OB 30
200 Optimisation du cycle 0
201 Forcage du desserrage de la fourchette de presseurs lors des mouvements 1
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Numeéro Libellé Valeur

202 Forgage de serrage total des presseurs de la fourchette 0
203 Affichage de la loi de fichage en mode manuel 1
204 Affichage du type de platine en mode manuel 1
205 Affichage du renfort en mode manuel 1
206 Affichage du type de profil dormant en mode manuel 1
207 Affichage du type de profil des traverses intermédiaires en mode manuel 1
208 Affichage du profil ouvrant en mode manuel 1
209 Affichage de la couleur en mode manuel 1

Parameétre machine N° 100 « Constante A » :

Distance entre la référence du chariot Z et 'axe de la fiche. Ce paramétre doit
étre trés faible (correctif sur la position des fiches).

Parameétre machine N°101 « Constante B » :

Distance minimum entre le haut du montant et la butée X sans que la cellule
ne détecte la traverse haute.

Réglage : Mettre le chariot Z au plus prés de la Traverse Haute sans que la
cellule ne la détecte puis on reléve la distance entre le haut du montant et le
centre des butées axiales.

Parameétre machine N°103 « Constante D » :

Définit la distance Mini sous traverse. Elle est utilisée pour le comptage des
montants.

Réglage : Pour la traverse la plus large, on place la cellule sous celle-ci. La
constante D est la distance entre I'axe de traverse et la centre des butées

axiales.

Positionnement de la cellule par rapport a la traverse.
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Parameétre machine N°104 « Constante E » :
Définit la distance Mini sur traverse. Elle est utilisée pour le comptage des
montants.

Réglage : Pour la traverse la plus large, on place la cellule au-dessus de celle-
ci. La constante E est la distance entre 'axe de traverse et la centre des

butées axiales.
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Positionnement de la cellule par rapport a la traverse.

Paramétre machine N°105 « Constante F » :
Définit la distance de sécurité supérieure entre une platine et 'axe des butées
axiales, afin de passer au montant suivant sans arracher de platine.

Réglage : Charger un cadre sur un montant ayant une platine de posée, en
manuel sur la CN placer le chariot Z fagon a ce que tout le bloc noir soit au-
dessus de la platine.
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Parameétre machine N°106 « Constante G » :
Définit la distance de sécurité inférieure entre une platine et I'axe des butées

axiales, afin de passer au montant suivant sans arracher de platine.

Réglage : Charger un cadre sur un montant ayant une platine de posée, en
manuel sur la CN placer le chariot Z de fagon a ce que tout le bloc noir soit en

dessous de la platine.
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Paramétre machine N° 107 « Constante H » :
Définit la distance entre I'axe des butées axiales et le bas de la cellule de

comptage.
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Paramétre machine N° 108 « Constante | » :
Définit la distance entre I'axe des butées axiales et le haut de la cellule de
comptage.

Parameétre machine N° 109 « Constante J »
Définit la position W max, distance entre I'axe des butées axiales et le centre
de l'unité de pergage lorsque celle-ci se trouve au plus prés des butées.
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Parametre machine N° 110 « Constante K » :
Définit la position W mini, distance entre I'axe des butées axiales et le centre
de l'unité de percage lorsque celle-ci se trouve le plus éloignée des butées.
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