


UTILISATION DE LA DBMS

GENERALITES

Trois modes de fonctionnement peuvent étre sélectionnés, dans l'utilisation de l'interface DBMS.

1)

2)

3)

Mode de lecture
La DBMS est utilisé comme enregistreur des événements au cours de la production.

Utilisation :

» Affichage / Enregistrement des températures (affichage digital de la température instantanée et sous forme graphique des
températures passeées).
» Affichage / Enregistrement des défauts.

Mode en écriture (fiches de production)
La DBMS est utilisée en paramétrage de la chauffeuse a partir de fiches appelées « Fiches de production ».
Utilisation :

Affichage / Enregistrement des températures (idem a la lecture).

Affichage / Enregistrement des défauts.

Chargement des fiches de production.

Maitrise des paramétres de production (cadence, triage, consignes température et puissance du bol vibrant).
Affichage / Enregistrement des modifications des paramétres de fonctionnement.

Consultation des évenements (défauts, températures, marche - arrét, changements des parametres de production)

Mode Régulation en DBMS

Tout le fonctionnement de la ligne de chauffe est supervisé par la DBMS. Ce mode de fonctionnement est en cours de développement.
Aucune instruction n’est disponible a ce jour.
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Il. DESCRIPTION

1) Ligne de production (page A8 a A12)

La fiche reprenant toutes les informations décrivant la ligne de production est déja préparée par ASP lors de l'installation du PC670. (ou
F125) Cependant certaines informations sont a changer en fonction de I'utilisation.

a) Réqulation par la DBMS

Si on coche cette case, la régulation de la température est contrdlée par la DBMS.

b) Ecriture de la fiche de production dans I’'UC

Si on coche cette case, tous les paramétres de production sont programmeés par la DBMS et la régulation de la température est assurée par
l'automate. (PLC)

c) Ecart de température mini pour le triage

Pour un fonctionnement optimal de la chauffeuse, un minimum pour I'écart de température du triage par rapport a la consigne est fixé. Cet
écart est d’'un minimum de 5.

d) Code pour quitter la DBMS

Définition du code d'accés pour quitter I'application DBMS.

e) Code pour modifier la fiche de production ou I’OF

Définition du code d'accés au changement d'OF ou fiche de production.
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2) Matieres (page A15)

La fiche matiére comporte des informations essentielles au fonctionnement puis des informations complémentaires non utilisées par la
DBMS.

Informations essentielles

a) Code & désignation

CODE MATIERE : code de la matiére en majuscule uniquement sur 20 caractéres alphanumériques.

Densité : Densité de la matiére.

Désignation : description en 50 caractéres quelconques.

b) Plage de réglage autorisée de la température

Définition de la fenétre de réglage autorisé pour la température de consigne en trop froid (C°) et trop chaud (C°).

c) Consignes de température pour cette fiche

Consigne (C°) Température de consigne a laquelle on a I'habitude de travailler avec ce type de matiére.

Trop froid (C°) — Trop chaud (C°)

En C° Températures de tri en valeurs absolues se situant dans l'intervalle autorisé dans le cadre Plage de réglage autorisée de la
température défini en fiche matiére.

En delta : Températures de tri en écarts par rapport a la consigne et respectant le cadre « Plage de réglage autorisée de la température »
défini en fiche matiére.
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d) Température de sécurité

Température maximale de sécurité au-dela de laquelle la chauffeuse s'arréte en défaut. Cette valeur correspond a une température limite
au-dela laquelle il y a risque de fusion.
Informations non utilisées par la supervision

Les cadres « Remarques » ; « Consigne de stockage » ; « Fiche de sécurité », ne sont pas utilisés a des fins de supervision, mais peuvent
étre utilisés a des fins d’information et de compléments a la fiche matiére.

3) Inducteurs (page A14)
N° EQUIPEMENT : numéro de l'inducteur sur 12 caractéres numériques et tirets.

Type d’équipement : type d'inducteur : choix parmi_inducteur carré sur champ, inducteur carré a plat et inducteur rond. (Ce champ n’est pas
utilisé en supervision)

Désignation : désignation sur 30 caractéres alphanumériques.
- Section nominale (mm) : diamétre nominal (ou diagonal).

- Long. inducteur (mm) : longueur de l'inducteur ou d’un train d’inducteurs.
- Carré - Rond : cliquer sur carré ou rond en fonction de l'inducteur.
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4) Fiche de production (page A17)
La fiche de production reprend toutes les informations nécessaires a la conduite de la ligne de production.
a) Code fiche

CODE FICHE : code de la fiche en 10 caractéres (lettres majuscules + nombre)

Objet : désignation sur 80 caractéres alphanumériques.

b) Inducteur

N° de l'inducteur @ : @ signifie que vous pouvez choisir parmi une liste si vous tapez @ et « Enter », ou cliquez sur @ pour obtenir la liste.

c) Lopin
Carré - Rond : cliquer sur carré ou rond en fonction du lopin.

Nuance du lopin : @ signifie que vous pouvez choisir parmi une liste si vous tapez @ et « Enter », ou cliquez sur @ pour obtenir la liste. En
choisissant une nuance, toutes les informations s'y rapportant sont importées sur la fiche de production.

Section (mm) : diamétre nominal (diagonal) du lopin

Longueur (mm) : longueur du lopin

d) Ligne de production

Ligne de production : choisir sur la liste en cliquant dans le champ. Le nom de la ligne de chauffe correspond au numéro de série inscrit sur
la plague d’identification.

e) Consignes de production

Cadence (en piéces par heure) : entrer la cadence en piéces/heure ou

Cadence (en secondes) : entrer la cadence en secondes entre lopins

Page 6



f) Valeurs process

V bol % : entrer la vitesse du bol (valeurs admises entre 50 et 80). Cette valeur lorsqu’elle est omise est égale a 50% et est modifiable en
supervision.

P% et V% : utilisés uniquement en régulation par DBMS (ne rien modifier).

g) Options d’enregistrement des valeurs de process

Enregistrement des valeurs sur temporisation / Enregistrement des valeurs hors limites ... : Cliquer sur I'enregistrement désiré. Il faut savoir
gu’un enregistrement des valeurs sur une temporisation courte, va rapidement remplir le disque dur.

h) Consignes de températures pour cette fiche

Consigne (C°) : température de consigne

Plage de réglage autorisée sans mot de passe : températures de consigne mini. et maxi. autorisées sans entrer de mot de passe.

i) Consignes de triages pour cette fiche

Trop froid (C°) Trop chaud (C°)

En C° : Températures de tri en valeurs absolues se situant dans l'intervalle autorisé dans le cadre Plage de réglage autorisée de la
température défini en fiche matiére.

En delta : Températures de tri en écarts par rapport a la consigne et respectant le cadre « Plage de réglage autorisée de la température »
défini en fiche matiére.
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lll. UTILISATION
1) Préparation de la fiche de production

Quel que soit le mode de fonctionnement choisi, il faut préparer au moins une fiche de production, a partir de laquelle, les données pourront
étre visualisées.

a) Changement utilisateur

Sous la fenétre DBMS (page A1), choisir ESC pour sortir et entrer le code puis valider (par défaut, le code est 1.2.3) (voir page A2). Dans le
menu Fichier (File), choisir « Changer utilisateur ... (voir page A3). Entrer "administrateur" en Nom de l'utilisateur et "asp2000" en Mot de
passe ou, entrer "max" en Nom de I'utilisateur et "aces" en Mot de passe, et cliquer Connecter (voir page A4).

b) Préparation de la ligne

Choisir dans le menu, "Production”, « Lignes de production » (voir page A5), puis dans la fenétre de choix affichée (page A6), cliquez sur
"Tout sélectionner" et choisir sur la liste le numéro de la ligne de chauffage. Ce numéro est inscrit sur la plaque signalétique de la chauffeuse
et le PC 670 (FI25) possede le méme numéro. Apres avoir cliqué sur la ligne correspondante dans les items proposés, choisir Modifier pour
accéder a la fiche (voir page A7)

La premiére page reprend le numéro de la derniére fiche de production utilisée et du dernier OF. Aucun de ces champs ne doit étre modifié !
(voir page A8)

A la deuxiéme page, seuls les champs décrits dans le § Il. 1, peuvent étre modifiés selon les exigences rencontrées (voir page A9).

Pour une lecture par la DBMS :

Réqulation par la DBMS : ce champ ne doit pas étre sélectionné (case vierge).

Ecriture de la fiche de production dans I'UC : ce champ ne doit pas étre sélectionné (case vierge).

Aprés controle de toutes les informations, cliquer sur "V" pour valider ou cliquer sur "X" en cas de doute et en cas de consultation pour ne
pas modifier la fiche.
Exemple de fiche (extraits) voir pages A8 a A12.
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c) Préparation de I’inducteur

Sous le menu principal, choisir Equipements (voir page A13) puis cliquer sur Equipements... pour afficher la fenétre de recherche (identique
a celle qui est en page A7). En cliquant sur Tout sélectionner, on affiche I'ensemble des inducteurs, ou, en cliquant sur ajouter, on accéde a
une nouvelle fiche. Pour remplir la fiche, consulter le § Il. 3 et la fiche en exemple (voir page A14).

Pour valider, cliquer sur "V" ou pour annuler cliquer sur "X"

d) Préparation de la matiére

Sous le menu principal, choisir_Production puis Matiéres ... Dans la fenétre de recherche (page A6), choisissez, ou Tout sélectionner, ou
ajouter pour créer une nouvelle matiére. Un exemple de fiche de matiére est représenté en page A15. Pour la description des champs,
consulter le § Il. 2. Toujours valider par clic sur "V" ou annuler en cliquant sur "X".

e) Préparation de la fiche de production

Sous le menu principal choisir Production puis Fiches de production... Dans la fenétre de recherche, choisir ajouter pour créer une nouvelle
fiche (page A6), soit choisir Tout sélectionner pour afficher I'ensemble des fiches (page A7). Apres sélection de la fiche désirée, cliquez sur
Modifier pour accéder a la fiche (voir page A17). Pour compléter les champs, voir § Il. 4. Valider par un clic sur "V" ou annuler en cas
d'erreur en cliquant sur "X".

f) Chargement de la fiche de production

Apres avoir programmeé la fiche de production, rechanger l'utilisateur (voir § Ill. 1. a) en mettant en nom d'utilisateur DBMS sans mot de
passe. Ensuite sous le menu principal choisir Fichier (File) puis lancer la DBMS pour lancer le programme de supervision.

Aprés lancement, choisir F2 pour arriver a I'écran de modification en cours de production (voir page A16). En face du champ Référence fiche
de production, cliquer sur F12 pour accéder au changement de la fiche de production. Un code vous sera demandé, par défaut il est 4.5.6,
sinon celui qui est indiqué sur la fiche de la ligne de production (voir § Il 1) (voir page A2).
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2) Lecture

Pour utiliser la DBMS en lecture seule, il faut préparer une fiche de production qui refléte celle en cours. C’est a partir de ces données, que
I'affichage des températures se fera correctement. La plage affichée dépend des températures de triage.

a) Préparation de la ligne en mode « lecture »

Pour modifier la ligne de production, il faut se déclarer en administrateur (MDP = asp2000) ou max (MDP = aces) voir paragraphe Ill. 1 a.

Choisir dans le menu, "Production" (voir page A5), puis dans la fenétre de choix affichée (page A6), cliquez sur "Tout sélectionner" et choisir
sur la liste (exemple de liste en page A7) le numéro de la ligne de chauffage. Ce numéro est inscrit sur la plaque signalétique de la
chauffeuse et le PC 670 (FI25) posséde le méme numéro. Aprés avoir cliqué sur la ligne correspondante, choisir modifier pour accéder a la
fiche (voir page A8).

La premiére page reprend le numéro de la derniére fiche de production utilisée et du dernier OF. Aucun de ces champs ne doit étre modifié !
(voir page A8)
A la deuxiéme page, seuls les champs décrits dans le § |, peuvent étre modifiés selon les exigences rencontrées (voir page A9).

Régulation par la DBMS : ce champ ne doit pas étre sélectionné (case vierge).

Ecriture de la fiche de production dans I'UC : ce champ ne doit pas étre sélectionné (case vierge).

Aprés controle de toutes les informations, cliquer sur "V" pour valider ou cliquer sur "X" en cas de doute et en cas de consultation, pour ne
pas modifier la fiche.
Exemple de fiche (extraits) voir pages A8 a A12.
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b) Supervision

Choisir dans le menu principal Fichiers puis Lancer la DBMS (page A3), pour accéder a I'écran de supervision (page A1).

&

FZ

A partir de cet écran, vous accédez aux commandes en supervision par la touche « F2 » . (voir page A16)

Pour charger une autre fiche de production, cliquez sur la touche « F12 » et accédez a I'écran de saisie du code (page A2) puis au choix des
fiches de production disponibles (pages A21 et A22). Cette fiche de production permet I'affichage correct de la température.

Pour consulter les événements passés, dans I'écran de supervision (page A1), cliquez sur la touche « F1 » et accédez au menu
des événements (page A18). Pour l'utilisation des menus proposés, consultez la table en page A27. Suite au choix, faites un
rafraichissement de I'affichage par « F5 » ou « F6 » (page A27).
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3) Ecriture (fiches de production)

Pour utiliser les fiches de production, il faut modifier en premier lieu, la ligne de production (déja programmée par ASP lors de l'installation),
créer une ou plusieurs matieéres (nuances d'acier, aluminium,...) et un ou plusieurs inducteurs.

a) Modification de la ligne de production

Pour modifier la ligne de production, il faut se déclarer en administrateur (MDP = asp2000) ou max (MDP = aces) voir paragraphe Ill. 1 a.

Choisir dans le menu, "Production" (voir page A5), puis dans la fenétre de choix affichée (page A6), cliquez sur "Tout sélectionner" et choisir
sur la liste (exemple de liste en page A7) le numéro de la ligne de chauffage. Ce numéro est inscrit sur la plaque signalétique de la
chauffeuse et le PC 670 (FI25) posséde le méme numéro. Aprés avoir cliqué sur la ligne correspondante, choisir Modifier pour accéder a la
fiche (voir page A8).

La premiére page reprend le numéro de la derniére fiche de production utilisée et du dernier OF. Aucun de ces champs ne doit étre modifié !
(voir page A8)
A la deuxiéme page, seuls les champs décrits dans le § Il. 1, peuvent étre modifiés selon les exigences rencontrées (voir page A9).

Régulation par la DBMS : ce champ ne doit pas étre sélectionné (case vierge).

Ecriture de la fiche de production dans 'UC : ce champ doit étre sélectionné (case cochée).

b) Création fiches de matiéres et inducteurs

Voir les paragraphes Ill. 1 ¢, d et e. Pour modifier des fiches existantes, il faut se déclarer en administrateur (MDP = asp2000) ou max (MDP
= aces) voir paragraphe Ill. 1 a.
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c) Supervision

Choisir dans le menu principal Fichiers puis Lancer la DBMS (page A3), pour accéder a I'’écran de supervision (page A1). Pour modifier les

&

paramétres de production, choisir par la touche « F2 » F2 | Pécran de controle (page A16).

Cet écran permet en cours de production de modifier les paramétres de fonctionnement : vitesse du bol, température de consigne,
températures mini. et maxi. de triage et également la cadence de production. Ces valeurs ne sont sauvegardées que lors de la sortie de la
supervision (par « ESC » code 1.2.3.) (page 23), ou par clic sur Fiche de production dans cet écran (page A16). Cette sauvegarde des
parametres est faite dans la fiche de production sélectionnée (voir page A17).

Il existe 2 vitesses de modification des paramétres de production,

>

Soit par pas de 1 unité ,

R < [>

5 Hz 1t Fi 1 F8

Soit par pas de 5 unités % ou ou encore

suivant le parameétre a changer. (voir page A16)

Pour charger une autre fiche de production, cliquez sur la touche « F12 » et accédez a I'écran de saisie du code (page A2) puis au choix des
fiches de production disponibles (pages A21 et A22). Le code de choix est celui, qui est spécifié sur la fiche de ligne de production (page
A9).

Pour consulter les événements passés, dans I'’écran de supervision (page A1), cliquez sur la touche « F1 » et accédez au menu des
évenements (page A18). Pour l'utilisation des menus proposés, consultez la table en page A27. Aprés avoir choisi, faites un
rafraichissement de I'affichage par « F5 » ou « F6 » (page A27).

4) Régulation

Ce mode de fonctionnement est en cours de développement. Aucune instruction n’est disponible a ce jour.
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IV. Complément d’information d’utilisation du logiciel 4D et exploitation des résultats

1) Icones disponibles sous les menus 4D

G

T,

%7
Sontigaar

&

A

&

Moiiar
possible.

=y

FaaemaiEngr

2l

dmn i,

Q

Hechacha..

o0

S par i

Touche permettant un tri sur les lignes sélectionnées

Touche permettant la duplication de la ligne sélectionnée.

Touche d’ajout d’une ligne au tableau affiché.

Touche accédant au sous-menu de la ligne sélectionnée : la lecture ou la modification de I'écran suivant est

Touche de synchronisation entre bases de données différentes. Non utilisée sous DBMS.

Touche d’'impression des lignes sélectionnées. Le choix des champs se fait dans I'écran suivant.

Touche faisant appel au menu de sélection.

Touche de recherche par item ou formule d’item.
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Sedtane sataer

@

Fuwst sy

Touche de réduction de I'affichage aux seules lignes sélectionnées.

Touche de sélection de 'ensemble des données enregistrées.

Touche de suppression de I'item sélectionné.

Touche non accessible (réserve).

Touche non accessible (réserve).

Touche d’'impression.

Appel a une édition graphique.
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v Touche de validation

x £
M Touche d’annulation ou de sortie sans enregistrement.

% Accés au menu d’aide.

£ Icone d’information de I'état de la fiche. Le symbole complet, comme sur 'exemple en début de ligne, indique un
acces en lecture et écriture. Le symbole avec les lunettes seules, indique que la fiche est protégée en écriture.

. Touches de navigation entre plusieurs écrans. Le livre de gauche permet de revenir en arriére et celui de droite
explore en avant.

Nb : Les touches grisées ne sont pas accessibles momentanément.

@ Ce caractere est utilisé pour remplacer une chaine de caractéres lors d’'une sélection ou d’un tri
(méme utilité que 'astérisque « * » sous DOS - WINDOWS).
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2) Icones disponibles sous la supervision

Zoom sur la fenétre d’affichage des températures.

Touche d’accés a I'écran de commande en supervision.

Touche d’accés a I'écran de visualisation des événements sous la supervision.

Touche de sortie de la supervision.

Touche de modification du paramétrage de puissance du bol par pas de 1 unité.

Touche de modification du paramétrage de puissance du bol par pas de 5 unités.
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seconde.

Touche de modification du paramétrage d’'une température par pas de 5 unités.

Touche de modification du paramétrage d’'une température par pas de 5 unités.

Touche de modification du paramétrage de I'espacement entre 2 lopins en dixiéme de secondes par pas de 1

Touche de modification du paramétrage de I'espacement entre 2 lopins en dixieme de secondes par pas de 0,1s.

Indication d’acceptation du code de sortie avec enregistrement des données de supervision.
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3) Fenétre de sélection
Voir page A6

Lors d’un choix sous le menu principal 4D (page A3), si plusieurs items sont possibles alors une fenétre de sélection s’affiche. Celle-ci
permet d’ajouter ou d’effectuer une sélection suivant la composition du texte, suivant une formule sur les champs, ou la sélection de
I‘ensemble des items.

Un ou plusieurs champs sont proposés sur lesquels différents parameétres de sélection sont possibles. L'utilisation du caractére « @ »
permet la représentation d’'une chaine de caractéres lors d’'une sélection ou d’un tri.

(méme utilité que 'astérisque « * » sous DOS - WINDOWS).

Exemple de recherche :
a@ : recherche de tous les items dont le nom commence par a.
@art@ : recherche de tous les items dont le nom contient la suite de lettres « art » quel que soit la position.

Lorsque la recherche se fait sur plusieurs champs, c’est la combinaison de tous les champs qui est prise en compte.
(champ1 & champ2 & ...).
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4) Exploitation des données enregistrées

By

daa dva

Lors de I'affichage d’un tableau d’items, il est possible si le sigle est disponible, d’effectuer une édition des champs constitutifs des

items sélectionnés.
Exemple de marche a suivre

Dans le menu principal, choisir Evénements puis Points de relevé... (page A25), vous accédez a la liste de toutes les températures
enregistrées. Soit vous choisissez ligne par ligne les items par un clic de souris en maintenant la touche « ctrl », soit vous utilisez la touche
« F5 » pour tout sélectionner. Le choix effectué, cliquez sur Imp. liste (ou « ctrl » L), vous accédez au menu de sélection des champs a
éditer (page A26). Glissez les champs dans la fenétre de tri ou dans le tableau d’en-téte pour former les colonnes du tableau d’édition. Une
fois le tableau établi, choisissez Fichiers (File) puis Destination d’'impression (Print Destination) enfin Fichier (Disk File). Enfin I'édition se
fait par le biais de I'impression soit choisissez Fichiers File) puis Impression (Print). Vous accédez a I'écran de saisie du nom de fichier du
type ASCII (texte).

Ce fichier créé, il est possible alors de le travailler avec un autre logiciel, par exemple Excel.

5) Recommandations

Les données déja exploitées ou obsolétes sont a détruire le plus rapidement possible car elles augmentent la masse d’informations
enregistrée et surtout peuvent conduire a une saturation du disque dur.
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V. Installation des fichiers sur le disque dur
1) Fichiers systémes
Dans répertoire 4D situé sous WINNT :

cCvD > > Network > ADNCADSP.dII

ADNCSPX.dII
ADNCTCP.dII

Win4dx > 4d_pack.4dx
4d_pack.rsr
4Ddraw.4dx
4Ddraw.rsr
4Dopend4D.4DX
4dopendd.rsr
4Dwrite67.4DX
4Dwrite67.RSR
Alpro75.4dx
Alpro75.rsr
Backup.4dx
Backup.rsr
Calset.4dx
Calset.rsr
EleGantl.4DX
EleGantl.RSR
Prodave.4dx
Prodave.rsr
SchedulePack.4DX
SchedulePack.RSR
WinMem.4DX
WinMem.RSR
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2) Logiciel

C:\Dbms

>

4d 674 fr > 4d_674 >

4d Tools 6.7.3 >

4d_Client_674 -

4dServer

Structures > Dbms_ 2135 >

Data > Data.4DD
Data.4DR

4Dmono.exe
4Dmono.rsr
Asifont.fon
Asifont.map
ASINTPPC.dII
Asiport.rsr

4D Extensions
4D Tools.exe
4D Tools.rsr
Asifont.fon
ASINTPPC.dII
Asiport.rsr
4DClient.exe
4Dclient.rsr
Asifont.fon
Asifont.map
ASINTPPC.dII
Asiport.rsr

4D Extensions
4DServer.exe
4DServer.rsr
Asifont.fon
ASINTPPC.dII
Asiport.rsr

4D Extensions

Dbms_2135.4DC
Dbms_2135.RSR
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>

FormWiz.4xr

FormWiz.4xr

4D Web Assitant

4D Web Assitant.RSR
4DSLI.DLL
FormWiz.4xr



3) Remarques

* En version monoposte, seul le logiciel 4D_674 est installé. L’application a lancer est 4Dmono.exe.

* En version Client — Serveur, les logiciels 4D_Client_674 et 4DServer sont nécessaires. Le logiciel 4DServer sera donc installé sur un poste
destiné a servir de serveur connecté sur un réseau interne de type Ethernet. Quant au logiciel 4D_Client_674, il sera installé sur les postes

servant sur les lignes de chauffe.

Le logiciel 4D Tools_6.7.3 est utilisé pour réparer les bases de données et les structures.
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Connexion PLC: UCT_failures

|

0o

Ecran de production en supervision

L 1 1 ] AcEs

CCRI018_CO

EQN_CC_00_015

Code de la ligne de production

Référence fiche de production

1350
1260
1250
1240

Sécurité [C7)
Trop chaud [C7]

Consigne [C7]

Trap froid [C7)

R

1240

1140

1040
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Ecran de saisi du code

Entrer votre code :
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Ecran menu principal en gestion 4D

=18 x]

File Edit Production Egquipements Eptretien  Ewvénements  Agendas  Aide

ﬂ 4 propog de la DEMS Clrl+?
Freferences, .,

g% Lancer la DEMS Ctl+D
ik GGAD Chl+G
Changer utilisateur, .. Chel+L

Quitker ChFl+0
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Fenétre changement d’utilisateur

s de Dimension — |5 x
St

Fichier Edition « Production Equipements Entretien  Evénements Agendas  Aide

Mot de passe

tat de pasze

Mo de Futilisateur : |

kot de pasze I

Annuler | Connecter I
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Ecran menu principal en gestion 4D

18]

File Edit | Production Eguipements  Eptretien  Ewénements  Agendas  Aide

@ b atigres...

i@ Lignes de production. .

@ Fiches de production...
% Ordres de fabrication. ..

m Flarning gattt

@' ElEments statistiques. ..
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Fenétre de choix en gestion 4D (ici choix des événements en production)

_151x

Fle Edt Aide

-1l

T!{DE d ever}ementm : '-: |

; D-ati_: dt_‘.- rgvenemefnt N |

" Nom ﬂétl.a I-lgh'e

5. ' | ] ".-
Ajouter | Tout sélectiunnerl Furmules [F]}

Annuler : .. lt :| Hechen:he I‘
- ’ e L s i
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Fenétre liste d’items en gestion 4D (ici liste des températures enregistrées en production)

=l®|x]

File Edit Aide

x

Yaleur de process 14:30:35 114042002 0C71_UCE 1168 1 235&? ﬂ
Yaleur de process EQM_CC_93 M5 = _I
YWaleur de process 14:30:44 11042002 UC1_UCZ 1152 1 2??&?
Yaleur de process EQM_CC_93 M5 =
Waleur de process 14:30:54 11042002 007_UC2 1152 13 3&,&
Yaleur de process EQM_CC_93 M5 =
Waleur de process 14:31:03 11042002 007_UCE 1167 1 33?&?
Waleur de process EQMN_CC_98 M5 =
Walewr de process 14:31:41 11042002001 _UCE 131 1 328&?
Yaleur de process EQM_CC_93 M5 =
Walewr de process 14:31:50 11A042002007_UC2 1337 1 261 &ﬁ
Yaleur de process EQM_CC_93 M5 =
Walewr de process 14:32:00 11042002 00C71_UC2 1 350 12 B&ﬁ
Yaleur de process EQM_CC_93 M5 =
Walewr de process 143210 114042002 0C71_UC2 1 344 1 183&,&
Yaleur de process EQM_CC_93 M5 =
Waleur de process 14:32:19 1102002 007 _Uc2 1323 1 1ED&§
Yaleur de process EQM_CC_93 M5 =
Waleur de process 14:32:23 1102002 1071 _Uc2 1230 1 'IEEI&F
Yaleur de process EQM_CC_93 M5 =
Waleur de process 14:32:38 1102002057 _Uc2 1250 1 158&?
Yaleur de process EQM_CC_93 M5 =
Waleur de process 14:32:48 1102002057 _Uc2 121 1 'I??&ﬁ
Walewr de orocess EQM CC 38 M5 -

It Type d'événement

Heure de création  Date de création  Teste stockée

Waleur stockée

H* chronologiqu EQIM_
oy 7 2 & o (A i
T Algaar Ao dioa G Sanhanha.. A pacienss
é ..... E AN . A, @
Frzenatdner Arriifiar Sactane sonaet T reiaoiy
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Ecran fiche ligne de production en gestion 4D 1° page

4D Client

-4|Modification___

:'%j’.-

[ONCC 8008
4000T1_PE

[MP200TI0
7
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Ecran fiche ligne de production en gestion 4D 2°™ page

capoene 8|

File Edit Aide

Limodincation x

vX&LPy T ¥

—Code la fiche & paramétres

Mambre d'UC automate ] Mo de la ligne 1 UCT | 400071
1 I Maom de la ligne 2 UC2 I

Département -l\f |f1'-.EES Lecture de |a température dans les 2 UCT
Regulation par la DEMS r

Ecriture de la fiche de production dans 'UC

-
Ecart de température mini pour le tiage = I 05 Code pour quitter la DBMS 2 I 123

Tupe dinterface .l\‘!' [Contral_S00+600 Code pour madifier |a fiche de production ou ['OF E:% IW
Longueur inducteur [mm) | 2830
A 100% de witesze enfourneur [mfheure] | 240,000
Coef de réajustement de l'enfourneur | 1,000
Precizion de requlation du motewr | 1.000 00
Idrnf nominal (4] ou lak mot (4] | 1 050
I rf masirmurn 4] au lnk maot () | 1 050
Puizzance nominale [k | a00
Puizzance maximale [khw | 200
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Ecran fiche ligne de production en gestion 4D

3éme

page

4D Client

File Edit Aide

fxa-‘&ﬁ EGIN_CC_88_003

T

=181

~126W10 unit 1 ~126W12 unit 1

Libell&_00 Clj1: MWVEAL BAC EAL GEMERATELR Libefle_00  J(TEMF]

Libelle_01  J(CIJ1: AIR RESE&L Libelle_01  J(TEMP]

Libefle_02  J(Cl)1: PORTES GEMERATEUR Libefle_02  |(TEMF]1: TEMPERATURE REDRESSELIR
Libele_03  |IC1)1: ARRET 'URGEMNCE Libefle_03  J[TEMF]1: TEMPERATURE ONMDULELR 1
Libefle_04  J(C1)1: PINCES INDUCTEUR OUNVERTES Libefle_04  J(TEMF]1: TEMPERATURE OMDULELUR 2
Libefle_05  |(C1) Libellé 05 J[TEMP]1: TEMPERATURE SELF+PINCE 1%2
Libefle_0&  JiCI)1: MANGUE ATR ENCLEMCHEMEMT D15J PUISSANCE | || Libelle 06 J(TEMP] 1: DEBIT EALJ GEMERATEUR
Libele_0#  |(Cl)1: SECURITE ACCES CHAUFFELSE Libefle_07  |(TEMF]1: PRESSION EAL GEMERATELR
Libelle_02  |(C1) Libelle_02  |(TEMPF]1: PRESSION EAL INDUCTELUR
Libefle_03  |(C1)1: DFT COMMUMICATION CPLZ Libefle_03  J(TEMF]1: DEEIT EAU INDUCTEUR DROIT
Libefle_10  |(C1) Libefle_10  J[TEMF]1: TEMPERATURE E&U INDIUCTEURS
Libefle_11  |(C1) Libefle_11  J(TEMF]1: DEEIT EAU INDUCTEUR GAUCHE
Libefle_12  |(C1) Libefle_12  J(TEMF]1: TEMPERATURE BOBINE INDUCTELR
Libele_13  |(C1) Libelle_13  J[TEMF]

Libefle_14  |(C1) Libelle_14  JITEMF]

Libelle_15  |ICI] Libelle_15  J[TEMP]1: DFT EAll RECYCLAGE [P54)
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Ecran fiche ligne de production en gestion 4D

4éme

page

4D Client

File Edit Aide

fx@-‘&ﬁ EGIN_CC_88_003

T

=181

~126W14 unit 2 ~126W16 unit 2
[Wat=! RN (ELTI] 2 Digjonct. groupe hydraulique chargement Libelle_ 00 J(DG]
Libellé_01 [ELTI) Libelle_01 [DE] 2 Dt capteurs présence bac dans I'&lévateur
Libele 02 J[ELTI] 2 Digjoncteur bazculeur de caizse Libelle 02 |[DG] 2 Dt montée/dezcente élévateur
Libellé_03 [ELTI) Libellé_03 [DE] 2 Dt montée/descente bazculeur
Libelle 04 J[ELTI] 2 Digjoncteur wibreur chargemenet Libelle_04  J(DG]
Libelle 05  |[ELTI] 2 Digjoncteur rouleaus zone 2 Libelle 05 J(DG]
Libellé_0& [ELTI]) 2 Dligjancteur rouleacs zone 1 Libellé_0& (D]
Libele 0F  |[ELTI] Libells 07 |[DGE]
Libelle_08 [ELTI) 2 Thermiques bol vibrant Libelle_08 [DE] 2 Dt module(z] automate
Libele 09 J[ELTI] 2 Digjoncteur mesureur Libelle_ 09 |[DG]) 2 Dt wérin volet mesureur
Libelle_10 [ELTI) 2 Digjoncteur bol vibrant Libelle_10 [DE] 2 Dk wérin volet tiage pieces
Libelle_11 [ELTIT 2 “ariatewr bal wibrant Libelle_11 [DGE]
Libele 12 |[ELTI] 2 Digjoncteur franzparteur larminoir Libelle 12 |IDG]
Libelle 13 |[ELTI] Libelle 13 |[DG] 2 Dt butée ezcamotage pigces
Libels 14 |[ELTI] Libells 14 |[DGE]
Libellé_15 [ELTI) 2 Dizjonct transporteur évacuation pigéces Libellé_15 (D]
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Ecran fiche ligne de production en gestion 4D derniére page

s e Dimension

Fichier Edition  Aide

fxa-‘&ﬁ EGIN_CC_88_003

~DB write

HDBEW 0 Consigne de temperature mode marnu
FOBW (0 IW Conzighe de kemperature mode auto
FOBW (0 Iw Dielta terperature triage trop chaud
#OBW 0 Iw Delta termperature tiage trop froid
FOBW (0 IW Conzighe de puiszance

#DEW IW Congighe de puiszance enfourneur
FOBW (0 IW Conzighe witesse du bol

FOBW (0 I— Conzighe temperature de trop chaud
#DBEW I— Conzigne de puiszance nominale
FDBW 1 I— Conzighe de puiszance maximale
FDBW 1 IW Type inductewr

30Ew_1 [ 121 004  Type produit

FDBW 1 121 006 Section inducteur

%DBw_1 [ 121008  Section produit

HOBW 1 121 014 Cadence

FDBW 1 IW Longueur produit

30BwW_1 [ 121020 Coef AlgPuisvit tal & taR

FDBW 1 121 022 Coef inducteur tal & tal

FDBW 1 I— Conzighe temperature de trop froid
#DOBW & Iw Temperature de secunte maximale

=181

~DB read
#DER_0 126 066 Etat marche aret defaut

#OBR_02 I 124 060 Temperature de saortie lopin
#OBR_03 124 002 Sortie autamate Prnf
#DEBR_04 124 018 Sartie autamate Yenf

#OBR_05 IW Compteur horaire

woeR_0s [

#OBR_O07 I— Temperature intermediaire du lopin
wDBR_0E [ -

#DBR_09 W Pieces rejetees trop chaudes
#OBR_10 IW Fieces igjetees trop froides
#DBR_11 IW Fieces rejetees bonnes
#DBR_12 IW Pieces envapees vers la presse
wDBR_1Z [ -

woeR_14 [ -

wDBR_1S [ -

wDBR_1E [ -

%DER_17 [ 121020 Coef AlgPuishit tal & taR

#OBR_18 121 022 Coef inducteur tal & tal

#DBR_13 |

#DBR_20 I
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Ecran menu principal en gestion 4D

18]

File Edit Production | Equipements Entretien  Ewénements Agendas  Aide

EE—E‘. Articles... Chrl+L
g

Plans. ..
Images... Ctrl+l
Momenclatures. . Chrl+M

Equipements. .. Ctrl+E

Dozziers des equipements. ..

Elements statistiques.
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Fiche d’un équipement en gestion 4D

8|

Ele Edt Aide

I=§|Modification___ x|

XK@ @ i

—~Code et dézignation

N* EQUIPEMENT 93_14_140 Section naminale [m k5 {0 Camé f* Rond
Type d'équipement -l\‘" |riducteur rond Long inducteur [rmrm] 1440
Dézignation Inducteur DMOEE_1440

~¥ue d'enzemble
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Fiche matiére en gestion 4D

4D Client

Ele Edt Aide

I=§|Modification___

W K& o

=181

ST_37 % —~Conzigne de stockage

—Code & dézignation

CODE MATIERE  [ST_37 Densité 752 ]
[ ézignation Acier
~Hemarques
St 37 ;‘

o Ix

F

—Fiche de sécurité

Trop froid [C7]

I 1200

—Plage de reglage autonizee de la temperature

Trop chaud [C7]

I 1300

—~Congignes de température pour cette fiche

Consigne [C7]
| 1250
Trop froid [C7] Trop chaud [C7]
| 1225 EnC* | 1275
| 25 En delta | 25

— Température de sécurité
Sécurité [C°)

I 1350
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Ecran de commande en supervision

L

r

goooc”

Fetérence fiche de production |CCR9EI1 F_CO

Ohjet Exemple_FE

M d'ordre de fabrication |1 GRAR/015

Ohjet Aricles a cder

1260010

Température "trop chaud"

1250

Température de conzigne ["C)

1240010

Température "'trop froid"
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4D Client

Ecran fiche de production en gestion 4D

File Edit Aide

\/X@

o

1600T2_PE %
& 1E00T2_PE -Exemple_PE

=181

I 1230 I 1270

—Code fiche ~Inducteur ~¥Yaleurs process
CODE FICHE |-| BOOTZ_FE M* de l'inducteur @I 93 14 138 P
Obijet Exemple_PE 0 Camé ¥ PRond W
Section nominale [mm] 42 W bl %
~Lopin ~Ligne de production
' Camé {*  Rond _ _
Nuanee dulopin @ ST a7 Ligne de production -l\‘!" | EQM_CC 53 M2
Denzité produit 7.a2 —Congignes de production
Section [mrm] 42 Cadence [en pigces par heure] 269 Coef Alg Py 01 1 0000
Languer [mm] 300 Cadence [en secondes) | 13.40 Coef Alg Ind 01 A
Foescu b ] 420 Débit horaire [en kg par heure] 875 EEE; i:g :::él %22 1 DDD'S
—Plage de reglage autonizee de la temperature -
Trop fraid [C°) Trop chaud [C°) ~Dptions d'enregistrement des valeurs de process
1200 100 E nreqiztrement des valeurs horz limites
—Congignes de température pour cette fiche 9 . L
Corsigne [C7) Enreqgiztrement des waleurs sur tempornization
| 12_5[' Enregistrement des waleurs process toutes les I 13,40 [zecondes)
Plage de reqlage autorizes zans mot de passe

—Remarques

—~Consignes de tnages pour cette fiche

Trop froid [C7] Trop chaud [C7]
| 1240 EnC* | 1270
| 10 En delta | 20
Plage de reglage autorizee sans mot de passze
| 1230 | 1295

— Température de sécurité

Seécurité [C7]

1350
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Ecran de visualisation des changements des paramétres de production

UC1, 0000C°

~Evénement de changement de production

06024200 250 1254 ChangeR efFicheProd Chang. param. process 1226 1277 1] ] d
06/02/200 2:14 1254 ChangeRefFicheProd Chang. param. process 1226 1277 I 0
06024200 1:57 1250 FrequenceB ol+ Chang. param. process 1240 1260 1] ]
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Ecran enreqgistrement en fichier de I'édition

RETEY
File Edit Fonk Style Aide
. B
Enregistrer dans:lﬁ Infarmations j = ck El- 1163 1 235% J
#|.D5_Store 1152 1 2??&?
DEMS_Fr.rtf T
1313
..... ' L Column ‘3\?
Paramétrage DEMS Courcelles RTF
1 33?&&
1328
A 6?&
- [~ Sorted _—
1261 &ﬁ
Mes documnents [~ Repeated A
v Automatic 1 218%
1 183&&
Mom de fichier ; ILisle des temperatured ® j Enregizstrer I | 1 'IEEI@E
7S | ASCHI File (<4t) (-1t [ Annuler /L | Evenements]val_Pro | 1150645
T " AEa0eT B CIMEE] D] HedreTeCTeEatarn Tal_Process_Mum0z2 -
Yaleur de proce P 11586
Waleur de proce Detail 6??
otal
Yaleur de proce 1 1??@?
v'slevwr d¢ oroce | N 0 =
It Type d'éve n,...580, ., 100 150 , , 200 250 300 350 400 450 , , 400 |, T ke
N* chronolc 4 I I 4
+ I prerd &5 i
gﬂﬁ" fTnanie Sechawha.. & par i
é iy A i D @
Franuignar Adeniar Satane sataed Fook rdianton
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Fenétre choix de sortie en édition

=l®|x]

File Edit Fopt Style  Aide

Cpen. . Q1) 143035 11/10/20020UC1_UC2 1168 12%ep ﬂ
Close kel UN_CC_38 03 B
Sarwm S 14:30:44 11A10/20020C1_UC2 11582 1 2??&?
Save as... ﬂ e —
1313
Revert to Saved s | Sort order; el —— _Columh —— 5
Print Destination 3+ Prinker :I 1 33?&?
Headers & Fookers, ., Disk, File !I -
Page Setup Graph coun ! 328&?
Print Prewview. .. ;E;E:fmew ﬁl Min I™ Sorted T‘I_
Prinkt. .. Zkrl+P Laligne ﬂl e [~ Repeated ?ﬁ
it T+ rnbaodif EI Sum ¥ Autormatic EET™ 218&&
T e PO e, | UaIEHEEDpTrEHSfE EI i -
Yaleur de proce M CodeSite verage ] 183&?
Yaleur de proce .24 TimeStamp =
Yaleur de proce - LI 1 1ED&§
Yaleur de proce =
Waleur de proce [Y_Evenements]DateCréation | [Y_Evenements]HeureDeCréation | [Y_Evenementsval_Pro~|| 1 150%
Valeur de proce ‘Hoader  |Datecréation HeureDelCréation Val_Process_Mum02 B
Yaleur de proce patail 11586
Yaleur de proce e %
- ] a I
Yaleur de proce 1 'I??&ﬁ
vsewr de oce. | | =
It Type d'éve p,.,..s0, ,.100 ,,180 ,, 200 ,, 2580 ., 300 , ., 350 ., 400 , . 450 , , 500 , ke
M*® chronolc * I I k
kg S5 Q
e W Y o £ 7
gﬂﬁ" Algaar G Sanhanha.. A pacienss
Ldr A e i @ o @ 4
Franignar Adeniar Sagtans sataed Sk seaoiy
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Ecran choix de la fiche de production en supervision

Fiches de production
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Ecran de la liste de fiches de production en supervision

30017 -Tellerrad CN_D:q

30026 -Tellerrad CN_D¢
30033 -Tellerrad DN_D?
30161 -Zahnrad DN_D?
30164 -Zahnrad DN_D?
30166 -Zahnrad ESSAI
1600T2_PE -Exemple_PE | 30167 -Schiebemuffe GEST¢
1600T3_PE -Exemple_PE | 39810 -Polrad GEST¢
1600T4_PE -Exemple_PE | 4000T1_PE -Exemple_PE GES81
1600TS_PE -Exemple_PE | 4000T2_PE -Exemple_PE PRES!
30008  -Tellerrad 5000T1_PE -Exemple_PE RD_D¢
30014  -Tellerrad BUD_TEST -Test fur buderus = RD_D¢
30015  -Tellerrad CCR750R_JA-Exemple_JA RRRR|
30016  -Tellerrad CCR751R_JA-Exemple_JA SFC21
CCR752_JA -Exemple_JA THUE"
CCR850R_KR-Exemple_KR VERIF

CCR900R_CO-Exemple_CO
CCR901R_CO-Exemple_PE
CN_DS_CN -Carre dans carre
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Ecran de sortie (code accepté)

goooc”

Code de la ligne de production

Connesion PLC: UCT_failures
Reéférence fiche de praduction oo on

Sécurite [C7]

— Trop chaud [C7]
i Consigne [C]
Trop froid 7] P b
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Ecran menu principal en gestion 4D

18]

File Edit Production Eguipements | Epkretien  Ewénements  Agendas  Aide

Instructions d'entretien. ..
Interventions sur equip.

Dossiers dientretien. ..

m Flarning gartt

@ Eléments statistiques...
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Ecran menu principal en gestion 4D

4D Client =] x|
File Edit Production Eguipements Eptretien | Evénements Agendas  Aide

Marche & arréks., ..
Changement de paramétres. .,

Points de relevé. ..

Défauts, .,

Q‘ ElEments statistiques. ..
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Fenétre de choix des champs en édition sur imprimante ou fichier

RIS

File Edit Fonk Skyle  Aide

|=d|Evénements

ur de pra : 11410 ci_ucz
L de pro

ur de p 14:30:44 1111 C1_LC2

@Quick Report Editor

Select the fields: Sort order; Cell — _Calumn

- A réer
- 5] DateCréation ﬁl Count

- £33 HeureDeCréation ﬁl Win [ Sarted

- A DernierUtilisateur
+ Repeated
B Aces _}I M = Rep

ur de proc - administrateur EI Sum ] Aoz

ur de proc -3 val_Process_MNum
ur de proc - 2% val_Process_Mum EI Average

ur de proc - 303 Process_Mum

ur jH proc -3yl Process Mum~)
L de proc

aleur de

aleur de Header

aleur de Detail
Tatal

leur de pi

I 1= [
U Type déve
M*® chronolc *

Sanhanha.. A pacienss

: &
é ....... . W B N i A, @
Franignar Adeniar Sagtans sataed Sk seaoiy

Page A26



Icones des menus en supervision

Menu appel des enregistrements de défaut.

Menu appel des enregistrements de température.

Menu d'appel des enregistrements de changement des parameétres de production (Marche/arrét, changement de température
de consigne, de triage ...)

Rafraichissement du tableau sélectionné (défauts, températures, changements de parameétres) sur I'ensemble des données.

Rafraichissement du tableau sélectionné (défauts, températures, changements de parameétres) sur I'ensemble des données du
jour uniqguement.
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