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LEGENDE

HS : Fonctionnalités spécifiques pour scie horizontale a panneaux.

VS : Fonctionnalités spécifiques pour scie verticale a panneaux.



1. INTRODUCTION

BeamBoard est I'unité de commande de TPA qui permet la programmation, la gestion et la diagnose des
scies a panneaux horizontales et verticales.

L'interface graphique de I'application, simple et intuitive, méme si compléte et hautement personnalisable,
permet d’accéder par la sélection de différentes pages aux différents modes de fonctionnement de la machine.
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L'application permet de :
- Créer et modifier des plans de coupe ;
- Afficher I'exécution du plan de coupe au moyen d’une simulation 2D et 3D ;

- Optimiser une liste de production (a I'aide du moteur Ardis) a partir de la liste de pieces, en générant
automatiquement des plans de coupe et des listes d’exécution ;

- Importer des plans de coupe générés par des optimiseurs externes (il peut étre nécessaire de disposer
d’un post-processeur approprié pour l'interfacage de format) ;

- Effectuer des coupes manuellement ou semi-automatiquement ;

- Gérer la maintenance programmée et préventive afin de minimiser les temps d’arrét de la machine.



L’application nécessite une licence grace a une clé matérielle Tpa (plusieurs niveaux de licence sont prévus,
qui peuvent tous étre activés a I'aide de codes sur une clé programmable méme a distance).

S’il n'y a pas la clé matérielle Tpa, le mode « Démo » est automatiquement activé (voir le paragraphe
« Mode Démo » en « Annexe »).

1.1 CONFIGURATION REQUISE

La configuration minimale requise du PC sur lequel I'application sera installée est la suivante :

- Systéme d’exploitation Windows 10 (application compatible avec I’environnement 64 bits dont
I'utilisation est recommandée) ;

- Processeur double cceur (quadruple coeur recommandé) ;
- 4 Gb de mémoire RAM ;

- Carte graphigue recommandée d’au moins 1 Gb de mémoire dédiée et support OpenGL 2.1.



2. CREATION D’UN PLAN DE COUPE

Pour créer un plan de coupe, sélectionnez la page « Editeur » et cliquez sur le bouton « Nouveau » dans la
barre de boutons.

L'aire de programmation et I'apercgu graphique vous permettent de définir les caractéristiques du panneau
brut et les coupes a réaliser.
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2.1 DIMENSIONS

Premierement, nous devons définir les dimensions du panneau brut dans la section « Dimensions ».
Les champs individuels de la section sont décrits ci-dessous :

- Dimension X : longueur du panneau brut.

- Dimension Y : hauteur du panneau brut.

- Epaisseur : épaisseur du panneau brut.



Rognage en arrieére (HS): activation pour réaliser les coupes des rognages a la fin des coupes
programmées (paragraphe « Editeur » en « Annexe »).

Dans la section « Configurations », vous pouvez définir d’autres fonctionnalités, telles que :

Nombre de panneaux: nombre de panneaux bruts superposés. L'épaisseur totale, obtenue en
multipliant le nombre de panneaux par I'épaisseur d’un seul panneau, ne peut pas étre supérieure a la
hauteur de la pile des panneaux définie dans les parameétres technologiques de la machine. Dans les
scies verticales a panneauy, il est possible d’insérer un seul panneau brut (VS).

Vitesse de coupe : vitesse de coupe (m/min).

Inversion de charge (HS) : permet d’inverser la séquence d’exécution des coupes de niveaux différents.
La séquence standard de coupe prévoit que la derniere piéce coupée (panneau, bande ou élément)
correspond a la premiére piéce qui sera prélevée pour la coupe suivante (séquence LIFO ou Last In First
Out — dernier arrivé, premier sorti). En activant cette option, la premiére piéce coupée (panneau, bande
ou élément) correspond a la premiere piéce prélevée pour la coupe suivante (séquence FIFO ou First In
First OQut — premier entré, premier sorti).

Superposition exclue (HS): activation qui permet d’exclure la superposition des pieces prélevées
(panneaux, bandes ou éléments). Dans ce cas, la valeur entrée dans le champ « Nombre de panneaux »
ne peut évidemment pas étre supérieure a « 1 ».

Dans la section « Rognages », les dimensions des rognages sont définies pour tous les niveaux de coupe.

Coupe en téte (HS) : dimension du rognage qui précede le premier panneau.
Longitudinal : dimension du rognage qui précéde la premiéere bande.
Transversal : dimension du rognage qui précéde le premier élément transversal.

Z et W (HS) : dimension du rognage qui précede le premier élément zéta ou W.

2.2 COUPES

Apreés avoir défini les caractéristiques du panneau brut, il est possible d’insérer les coupes souhaitées, créant

ainsi le plan de coupe a réaliser.

Les types de coupe prévus sont les suivants :

Longitudinales : la coupe s’étend le long du panneau selon la dimension X.

Transversales : la coupe s’étend le long du panneau selon la dimension Y.

Pour insérer une coupe a l'aide du tableau, entrez le code, la cote de positionnement et les répétitions.

Les codes de coupe disponibles sont les suivants :

Coupe en téte (HS) : coupe transversale générant un panneau.
Coupe longitudinale : coupe longitudinale qui génére une bande.
Coupe transversale 1 : coupe transversale qui génére un élément transversal.

Coupe transversale : coupe transversale qui généere un élément transversal méme dans les coupes
longitudinales précédentes.

Z : coupe longitudinale qui génére un élément zéta. Dans les scies verticales, il est possible d’insérer une
seule coupe zéta aprés une coupe transversale (VS).

W (HS) : coupe transversale qui génére un élément W.



La séquence de coupes doit respecter les niveaux suivants :

- Niveau 1: Dans un panneau, il est possible d’insérer uniquement des coupes en tétes ou des coupes
longitudinales. Les coupes en tétes ne peuvent étre insérées que dans le panneau brut.

- Niveau 2 : Dans une bande, il est possible d’insérer uniguement des coupes transversales.
- Niveau 3 : Dans un élément transversal, il est possible d’insérer uniguement des coupes zéta.
- Niveau 4 (HS) : Dans un élément zéta, il n’est possible d’insérer que des coupes W.

En activant ce réglage, aprés une coupe longitudinale, il n’est pas possible d’insérer une coupe zéta ou une
coupe W, et apres une coupe transversale, il n’est pas possible d’insérer une coupe W.

La cote de positionnement indique la dimension de la coupe et dépend du type de coupe :
- Pour les coupes longitudinales elle se réfere a la dimension Y.

- Pour les coupes transversales, elle se réfere a la dimension X.

Les répétitions vous permettent de répéter la coupe programmée.

Si la cote et les répétitions définies dépassent les dimensions de I'aire disponible dans I'apercu graphique,
I’erreur est signalée dans une fenétre avec la cote maximale permise.

Pour insérer une coupe avant la ligne sélectionnée, il est possible d’insérer une ligne vide a l'aide de la
touche « Ins ».

Pour supprimer une coupe, vous pouvez sélectionner la ligne correspondante et appuyer sur la touche
« Suppr ». Si la ligne suivante contient une coupe de niveau inférieur, cette opération n’est pas permise.

Lorsqu’une ligne est sélectionnée dans le tableau, I'apercu graphique affiche les coupes correspondantes
jusqu’a cette ligne. Pour mettre a jour I'apercu graphique avec toutes les coupes du tableau, appuyez sur la
touche « F5 ».

Il est également possible d’insérer, de modifier ou d’éliminer des coupes a I'aide de la souris en interagissant
directement dans I'aire d’apercu graphique. De cette maniére, les types de coupe qui peuvent étre insérés sont
immédiatement suggérés en fonction du contexte dans lequel ils doivent étre appliqués.

Procédez comme suit :
- Positionnez la souris dans I'aire qui concerne |'apercu graphique.

- Appuyez sur le bouton droit pour afficher le menu principal.

- Sélectionnez le code de coupe souhaité dans le menu des coupes.

Rainures ..

Fenétres ..

Etiquettes 3

Supprimer coupe

Changer coupe ..

Coupes » W

Apres avoir sélectionné le code de coupe, une fenétre s’ouvre dans laquelle il est possible d’insérer la
position de la coupe et les répétitions. La valeur maximale disponible dans cette aire est également affichée.
Cette limite tient compte de I'éventuelle valeur du rognage programmeée dans la section des rognages.



La fenétre d’insertion des données est la suivante :

ga Editeur
Configurations

Cote (max: 1045)

Reépétitions

Apres la confirmation des données insérés, la coupe programmée est affichée dans I'apercu graphique.

L'origine de programmation se trouve en bas a droit pour les scies horizontales et en bas a gauche pour les
scies verticales.

La piece générée (panneau, bande ou élément) est représentée avec une texture de couleur plus foncée que
la partie restante, ce qui vous permet d’identifier facilement I'espace disponible pour toute autre coupe.

L’option de paramétrage « Afficher les dimensions (2D) », définie dans la page de configuration (« Annexe »),
permet d’afficher les dimensions de la piece générée et de la piéce restante. Si les chaines des dimensions sont
plus grandes que la dimension de I'aire, vous pouvez ajuster la largeur de la police pour améliorer son affichage.

En passant la souris sur les pieces ou la piece restante, une « info-bulle » apparait, affichant les dimensions X
et Y de l'aire souhaitée et I'éventuel code de la piece entre parentheses. L'aire sous la souris est ombrée, ainsi
gue toutes les aires correspondant aux répétitions.

Il est également possible d’afficher le code de I'élément (utilisé pour imprimer les étiquettes) au centre de la
piece générée par la coupe, en utilisant I'option « Afficher le code de I'étiquette (2D) » définie dans la
configuration (« Annexe »).

En sélectionnant « Supprimer coupe » dans le menu, la coupe correspondante et la lighe correspondante du
tableau sont supprimées.

En sélectionnant « Changer coupe .. » dans le menu, vous ouvrez la fenétre ou il est possible de modifier la
cote de positionnement et les répétitions. Les colonnes de la ligne correspondante dans la table seront mises a
jour avec les nouvelles valeurs définies.



2.3 RAINURES

Pour insérer des rainures dans le plan de coupe, sélectionnez « Rainures » dans le menu de l'apergu
graphique. Vous aurez acces a la fenétre dans laquelle il est possible de définir tous les parameétres de I'usinage.

La rainure peut étre insérée dans les panneaux, les bandes et les éléments, a I'exception des éléments W.

E’ Rainures ot

Configurations -

Direction Offset premigre rainure

® Horonia O verica .

Paramétres de coupe

Largeur
Distance
Profondeur
Reépétitions e e e ]
| Insérer
‘ @ Enregistrement 1/ 2 |S—
. upprirner
Interruption

Interrompu Correction
Offset gauche ou inférneur Offset droit ou supérieur 100

[ Calcul automatique de correction

Ok | | Annuler | | Supprimer

Dans la section « Direction », il est possible de définir la direction de la rainure :
- Horizontal : le long de la dimension X de la piece.

- Vertical : le long de la dimension Y de la piéece.
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La cote « Offset premiére rainure » définit la distance de la premiére rainure a I'origine de la piece située
respectivement :

En bas (si la direction de la rainure est horizontale).

A droite (si la direction de la rainure est verticale).

Dans la section « Parameétres de coupe », il est possible de définir des groupes de rainures de différentes
dimensions, distances, profondeurs et répétitions.

Sur I’écran, vous pouvez entrer les parametres suivants :

Largeur : permet de définir la dimension de la rainure. Lors de I'exécution, les passes a effectuer avec la
lame sont automatiquement calculées.

Distance : permet de définir la distance entre les rainures, lorsque le nombre de répétitions est
supérieur a « 1 ».

Profondeur : indique la profondeur de la rainure.
Répétitions : indique le nombre de rainures a une distance programmée.
Bouton Insérer : crée un nouveau groupe de rainures avec les parameétres définis ci-dessus.

Bouton Supprimer : supprime le groupe de rainures sélectionné.

Les rainures définies s’étendent le long de la piéce sur toute la cote X ou Y. Dans la section « Interruption », il
est possible de définir le point de départ et d’arrivée d’un groupe de rainures.

Cette fonctionnalité est réglée par les parametres suivants :

Interrompu : permet l'interruption.

\

Correction : parametre de correction pour lame pneumatique. Définit la correction a appliquer aux
points d’entrée et de sortie du centre de la lame dans la piéce. En présence d’'une lame contrdlée
(réglage présent dans les parametres technologiques), il est possible d'habiliter le calcul automatique de
la correction aux cotes d’entrée et de sortie de la lame, en sélectionnant le parametre « Calcul
automatique de correction ». De cette maniére, la valeur entrée dans le champ « Correction » est
ignorée.

Offset gauche ou inférieur : distance a la référence gauche (rainure dans la direction horizontale) ou
inférieure (rainure dans la direction verticale).

Offset droit ou supérieur : distance a la référence droite (rainure dans la direction horizontale) ou
supérieure (rainure dans la direction verticale).

L’apercu graphique affiche la rainure en vert a I'intérieur de la piece sélectionnée.

Pour insérer le groupe de rainures dans la piéce, appuyez sur le bouton « Ok ».

Le bouton « Supprimer » permet d’éliminer les groupes de rainures précédemment insérés dans la piéce.
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2.4 FENETRES

Pour insérer une fenétre dans le plan de coupe, sélectionnez « Fenétres » dans le menu de l'apercu
graphique. Vous aurez acces a la fenétre dans laquelle il est possible de définir tous les parameétres de I'usinage.

La fenétre peut étre insérée dans les panneaux, les bandes et les éléments, a I'exception des éléments W.

E‘] Fenétres ot

Configurations -

Dimensions

Longitudinale (Min: 228)

Transversale (Min: 228)

Correction
Position

Bord dr.

Bord inférieur 1437

Centrage horizontal

Centrage vertical

[C] Calcul automatique de correction

Ok | ‘ Annuler | | Supprimer

Dans la section « Dimensions », il est possible de définir les dimensions de la fenétre :

Longitudinale : le long de la dimension X de la piéce. La dimension minimale est proposée en
considérant le parametre de correction.

Transversale : le long de la dimension Y de la piéce. La dimension minimale est proposée en considérant
le paramétre de correction.

Correction : paramétre de correction pour lame pneumatique. Définit la correction a appliquer aux
points d’entrée et de sortie du centre de la lame dans la piéce. En présence d’'une lame contrélée
(réglage présent dans les parametres technologiques), il est possible d'habiliter le calcul automatique de
la correction aux cotes d’entrée et de sortie de la lame, en sélectionnant le parametre « Calcul
automatique de correction ». De cette maniere, la valeur entrée dans le champ « Correction » est
ignorée. Les variables utilisées pour le calcul sont le diamétre de la lame et I'épaisseur du panneau (cote
passante des coupes).
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Dans la section « Position », il est possible de définir la position de la fenétre dans la piéce :
- Borddr. : distance de la fenétre a la référence droite.
- Bord inférieur : distance de la fenétre a la référence en bas.

- Centrage horizontal : permet de centrer la fenétre le long de la cote X de la piéce. Cette option désactive
la distance a la référence droite.

- Centrage vertical : permet de centrer la fenétre le long de la dimension Y de la piéce. Cette option
désactive la distance a la référence en bas.

L'apercu graphique affiche la fenétre en jaune a I'intérieur de la piéce sélectionnée.
Pour insérer la fenétre dans la piéce, appuyez sur le bouton « Ok ».

Le bouton « Supprimer » permet d’éliminer la fenétre précédemment insérée dans la piéce.
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2.5 ENREGISTREMENT D’UN PLAN DE COUPE

Une fois que vous avez terminé l'insertion des opérations d’usinage souhaitées, vous pouvez enregistrer le
plan de coupe a I'aide des boutons « Enregistrer » et « Enregistrer sous » de la barre des boutons.

Appuyez sur le bouton « Enregistrer sous » pour ouvrir la fenétre suivante :

I Enregistrer sous x
I « Albatros » Product » w 0 Rechercher dans : Product e
Organiser = Maouveau dossier == - 0
Motebooks *  Nom Modifié le
E CePC Export 24/07/2019 1059
I Bureau L5X 24/07/2019 10:58
fO7/2019 0.3
| Documents | | PATTERM.Xml 11,/07/20 4
J) Musique
_J Objets 30
&= | Pictures
; Téléchargement
m Vidéos
o TIHD117400B (C:
CF Réseau v £ >
Nom du fichier: | ZRIE0EG] y
Type: |Plan de coupe: (*.Xml) w
. Masquer les dossiers Enregistrer Annuler

Appuyez sur le bouton « Enregistrer » pour créer le fichier « Xml » avec le nom attribué.
Le nom du plan de coupe apparait en haut, dans la barre de titre de I'application.

Le répertoire par défaut pour le téléchargement et I'enregistrement des plans de coupe est défini dans le
champ « DirProd » du fichier "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini". Le répertoire standard est "C:\Albatros\Product".
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2.6 SIMULATION 2D

/ 2

Il est possible de simuler I'exécution du plan de coupe cré
« Fin » de la barre de boutons de la page Editeur.

a I'aide des boutons « Démarrer », « Attente » et

Le bouton « Démarrer » vous permet de lancer la simulation qui montre les mémes opérations prévues par
I’exécution réelle du plan de coupe.

te, BeamBoard: PATTERN.Xm|

= X
Exécution ELIEN Diagnostique Manuel Forcements Simulateur Optimiseur  Maintenance Conftguratlon

QOO

Attente Fin

Editeur Répétitions Semi

dl H H(ﬂ)‘

Nouveau Ouvrir Enregistrer Enregistr Fermer
er sous

Sk

Laser

ﬂmigmﬁ%

| Code Cote Répétitions : :
BEMG Sl s Coupe Dimensions: 1050 x 57!
2 |Coupe transversale 1 1700 [1 Panneaux . -1
3 [ Coupe transversale 1 1050 1
4 |z 475 1 Superposition (3)
5 Coupe transversale 1 310 1
6 1z 25 1 i
72 205 1 , 3200 e N
P Y |280 1 . == %
* |
Dimensions Configurations
Dimension X Nombre de panneaux 1
Dimension Y 2000 Vitesse de coupe
Epaisseur [Z] Inversion de charge
["]Rognage en arriére [*] Superposition exclue
Rognages
Coupe en téte 10 Longitud 10
Transversal ZetW
0.0 0.0 Dispositifs  Diagnostique i
= ' Vitesse d'alimentation chariot lame pendant |a coupe
a- 5 |Vitesse de coupe [mt/min]
Vitesse d'ali p pendantle p

QD Vitesse de prélévement [mt/min]

En haut de I'apergu graphique, les informations suivantes sont affichées :

- Type d’opération en cours :

o Chargement (panneau, bande ou élément) avec indication du coté de chargement dans la
machine (a gauche ou a droite) et éventuelle rotation de la piéce par rapport a sa position aprés
le déchargement ou par rapport a I'état initial.

o Coupe pour rognage.
o Coupe d’un panneau, bande ou élément.
o Rainure ou Fenétre.

o Expulsion du déchet.
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- Dimensions : dimensions X, Y, Z (panneau, bande, élément ou déchet).

- Panneaux : nombre de panneaux superposés correspondant au « Nombre de panneaux » défini dans la
section « Configurations ».

- Cote a cote et/ou superposition : Lorsque les codes de coupe sont répétitifs, I'optimiseur de machine
réalise des calculs pour charger simultanément le plus grand nombre de piéces autorisées, en tenant
compte de la hauteur maximale de la pile de panneaux et de la position des étaux. Les quantités de
pieces placées respectivement cOte a cOte et superposées sont indiquées entre parenthéses.

Dans I'apercu graphique, les aires concernées par I'opération en cours sont ombrées, en tenant compte
également des répétitions.

Avec le bouton « Attente », il est possible de suspendre la simulation. Pour redémarrer, appuyez simplement
sur le bouton « Démarrer ».

En appuyant sur le bouton « Fin », la simulation est interrompue.

Pendant la simulation 2D, I'accés aux autres pages n’est pas autorisé.
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2.7 ETIQUETTES DES PIECES

En appuyant sur le bouton « Pieces » dans la barre de boutons, une fenétre s’ouvre dans laquelle il est
possible de définir tous les parameétres relatifs aux piéces.

Lorsque le plan de coupe est enregistré (paragraphe précédent « Enregistrement d’un plan de coupe »), ces
parametres sont également enregistrés dans le fichier « Xml ».

) pizces X
Configurations
Matériau  Epaisseur  Matériau Epaisseur  Matériau  Epaisseur Matériau  Epaisseur
Code Logiciel Longueur Hauteur Description Matériau  borden  borden bord en P P P Client
bord enbas  bord dr. bord dr. bord gch.  bord geh.
haut haut bas
’ 1700 575 TEST 1 MDF PVC 1 CUSTOMER
P2 1050 475 TEST2 MDF PVC 1 CUSTOMER
P3 310 245 TEST3 MDF PVC 1 CUSTOMER
P4 280 205 TEST4 MDF PVC 1 CUSTOMER
*
< >
[T Sélectionner tous Paramétres ..
[] Activer les dimensions dans le tableau des piéces
Imprimer Ok Annuler

Ci-dessous la liste des colonnes du tableau des pieces :

Code : permet de définir un code a associer a une piéce présente dans le plan de coupe. Il est possible de
créer le code automatiqguement lorsque la coupe est insérée, grace a l'option de configuration
« Assignation automatique des piéces (étiquettes) ». Le code automatique se compose de la lettre « P »
(« Piece ») suivie par un numéro progressif. Lorsque cette option est activée, les pieces de méme taille
sont associées au méme code.

Logiciel : permet de définir un nom de logiciel.

Longueur : permet de définir la longueur de la piéce, sans I'épaisseur des bords.
Dans I'élément de configuration « Assignation automatique des pieces (étiquettes) », la longueur est
automatiquement prise a partir de la dimension X de la piéce dans le plan de coupe.

Hauteur : permet de définir la hauteur de la piéce, sans I'épaisseur des bords.
Dans I'élément de configuration « Assignation automatique des pieces (étiquettes) », la hauteur est
automatiquement prise a partir de la dimension Y de la piece dans le plan de coupe.

Description : permet de définir un commentaire.

Matériau : description du matériau du panneau brut.

Matériau bord en haut : description du matériau du bord supérieur.
Epaisseur bord en haut : épaisseur du bord supérieur.

Matériau bord en bas : description du matériau du bord inférieur.
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- Epaisseur bord en bas : épaisseur du bord inférieur.

- Matériau bord dr. : description du matériau du bord droit.

- Epaisseur bord dr. : épaisseur du bord droit.

- Matériau bord gch. : description du matériau du bord gauche.
- Epaisseur bord gch. : épaisseur du bord gauche.

- Client : description du client.

En appuyant sur le bouton « Parameétres » sous le tableau des piéces, la fenétre suivante s’ouvre, dans
laquelle il est possible de définir jusqu’a 15 parametres configurables supplémentaires, afin de pouvoir gérer les
informations supplémentaires présentes dans les optimiseurs externes (chapitre « Imprimer étiquettes » en
« Annexe »).

43
K Paramétres *
Configurations
Code  Logiciel Longueur iau  Epaisseur Client
Code Paramétre 1 Paramétre 2 geh  bord geh
» BN 1700 s B 10 CUSTOMER
p2 1050 p2 5 10 CUSTOMER
P3 310 P3 5 10 CUSTOMER
P4 280 P4 5 10 1 CUSTOMER
* *

Les parameétres de la table des pieces et les paramétres supplémentaires sont automatiquement attribués
par I'optimiseur intégré ou des optimiseurs externes.

Sous le tableau des pieces se trouvent les commandes suivantes :
- Sélectionner tous : permet de sélectionner toutes les lignes du tableau.

- Activer les dimensions dans le tableau des piéces : permet d’afficher et de modifier les valeurs de
longueur et de hauteur des piéces dans le tableau. Si cette option est désactivée, les dimensions du
tableau prennent la valeur « 0 » et ne peuvent pas étre modifiées ; cette option, utile pour I'impression
d’étiquettes, permet d’acquérir automatiquement les dimensions de chaque piéce finie.

Grace a la touche « Suppr », vous pouvez supprimer les lignes sélectionnées dans la table.

En utilisant le bouton « Imprimer », vous pouvez imprimer les étiquettes pour les lignes sélectionnées dans
le tableau. Une fenétre s’ouvre dans laquelle vous pouvez entrer la quantité d’étiquettes a imprimer. La
disposition des étiquettes est décrite au chapitre « Imprimer étiquettes » en « Annexe ».

En utilisant le bouton « Ok », les données dans les tableaux « Pieces » et « Paramétres » sont confirmées.

Le bouton « Annuler » annule les données insérées dans les tableaux « Pieces » et « Parameétres ».
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3. EXECUTION DU PLAN DE COUPE

Pour exécuter un plan de coupe, sélectionnez la page « Exécution » et cliquez sur le bouton « Nouveau »

dans la barre de boutons.

Une ligne vide est automatiquement insérée dans la liste d’exécution.

) BeamBoard
Exécution [IETISRTELNT! Manuel Fol
A s kA
Pointde | Nouveau Ouvrir Fermer Enregistrer Enregistr
consigne ersous
Forcements
Exécution|Nom “RépAProgr.-Exécutés Pan superp. [L [H [T [Matériau [Temps
1 v ||1 0 1 oo [0
- ' . -
Liste d'exécution
Apercu graphique
<
|Nouveau '[ Couper H Liste || Editeur | 1
Machine :
I S o Oeyeso
BeamBoard en mode de fonctionnement simulé == ' Vitesse d'alimentation chariotlame pendantla coupe
.I 5 Vitesse de coupe [mt/min]
- ' Vitesse d'ali pendantle
- Vitesse de prélévement [mt/min]
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Double-cliquez avec le bouton gauche de la souris dans la colonne « Nom » de la ligne pour ouvrir la fenétre

contenant les plans de coupe précédemment enregistrés.

ot

W Rechercher dans : Product 0

=~ ™ @

Medifi€ le
24/07/2019 1059
24/07/2019 10:58

.I.I e -\:n1ﬁ nnl-\_l
UITEU I U D

E Ouvrir
I <« Albatroz » Product
Organiser = Mouveau dossier
Blocchi appunti ™ Mom
MPR. Export
Motebooks L5X
B CepC | | PATTERM.Xml
[ Bureau
|==| Documents
J& Musique
J Objets 3D
&= | Pictures
l’ Téléchargement
B vidéos
o TIHD117400B (C:
=% Bécran B =
Mom du fichier :

~ | | Program Files (*.XML]} e

Chuwrir Annuler

Le plan de coupe sélectionné est affiché dans I'apercu graphique.

Les colonnes de la liste d’exécution sont mises a jour avec les informations du fichier « Xml » :

- Exécution : activation pour exécuter le plan de coupe (par défaut = Activé).

- Nom : nom du plan de coupe (chemin complet du fichier « Xml »).

- Rép. Progr.: répétitions du plan de coupe. Champ éditable.

- Exécutés : répétitions réalisées du plan de coupe (par défaut = « 0 »). Champ éditable.

- Pan. superp. : quantité de panneaux qui se superposent.

- L:dimension X du panneau brut.

- H:dimension Y du panneau brut.

- T:Epaisseur du panneau brut.

- Temps : Temps d’exécution du plan de coupe (format « heures : minutes : secondes »).

La premiere ligne exécutable doit respecter les regles suivantes :

- Les répétitions du plan de coupe (colonne « Rép. Progr. ») doivent étre supérieures aux répétitions
effectuées (colonne « Exécutés »).

- La colonne « Exécutés » doit étre activée.
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Pour lancer I'exécution du plan de coupe, cliquez sur le bouton « Démarrer » de la barre des boutons.

te, BeamBoard: PATTERN.Xml - X
[SETON Editeur Diagnostique  Manuel  Forcements  Simulateur  Optimiseur  Maintenance Configuration
‘ ) wCouper
da ¥
Démarrer Attente  Fin  Pointde | Nouvesu Ouvnr Fermer  Enregistrer Enregistr ¥ Coller —
consigne l ersous
© NewList 07\

Coupe Dimensions: 1050 x 575
Plan : PATTERN (Panneaux : 1)
Superposition (3)

iC:\Albatros\Product|PATTERN. Xml : 1

< >
Nouveau Couper Liste Editeur 1 :

[Machine J
3250 oot Dayeavys :
r ” * ' Vitesse d'alimentation chariot lame pendant |a coupe

Q Vitesse de coupe [mt/min]
% ' Vitesse d'ali ion p pendant le prélé

QD Vitesse de prélévement [mt/min]

Lorsque la liste est démarrée, la lighe en cours d’exécution devient rouge et le bouton « Démarrer » est
sélectionné.

L'apercu graphique montre toutes les opérations en cours, comme décrit dans le paragraphe « Simulation
2D » du chapitre précédent. Les opérations réalisées par la machine sont rapportées d’une maniére exacte. De
plus, le nom du plan de coupe est également affiché.

En cas d’anomalie, la liste pourrait ne pas étre exécutée, méme si vous appuyez sur le bouton Démarrer.
Dans ce cas, consultez la page de diagnostique pour analyser et résoudre le probleme.

Le tableau synoptique de la machine affiche tous les messages indiquant les opérations en cours et les
éventuelles actions a réaliser pour continuer a couper (par exemple, appuyez sur le bouton « Démarrer » du
pupitre de la machine).

A la fin de I'exécution du plan de coupe, le nombre de répétitions effectuées est augmenté d’une unité.

Lorsque le nombre de répétitions effectuées atteint le nombre de répétitions a effectuer, I'exécution passe a
la ligne suivante de la liste d’exécution, si elle est présente.

Si le plan de coupe exécuté correspond a la derniéere ligne de la liste d’exécution, la machine finit
automatiguement I'exécution.

Pour interrompre I'exécution du plan de coupe, cliquez sur le bouton « Fin » de la barre des boutons.
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Pour suspendre I'exécution du plan de coupe, appuyez sur le bouton « Attente » et pour redémarrer,
appuyez a nouveau sur le bouton « Démarrer ».

En appuyant sur le bouton « Démarrer » en correspondance avec un plan de coupe précédemment
interrompu, il est possible de reprendre I'exécution a partir du point d’interruption ou de recommencer depuis
le début (HS).

3.1 ENREGISTRER LA LISTE

Apres avoir inséré les plans de coupe dans la liste d’exécution, il est possible d’enregistrer la liste a I'aide des
boutons « Enregistrer » et « Enregistrer sous » de la barre de boutons.

Appuyez sur le bouton « Enregistrer sous » pour ouvrir la fenétre permettant de choisir le nom et le
répertoire d’enregistrement de la liste d’exécution :

g Enregistrer sous X

1 « Albatros » Product » LSX » v O Rechercher dans : LSX

o

Organiser » Nouveau dossier -
Notebooks [e. Nom Modifié le Type

B CePC MODELS 11/03/2019 13:51 Dossier
Il Bureau _| OPTIMIZE.Xmlst 24/07/2019 10:58 Fichier
| Documents
D Musique
J Objets 3D
&= | Pictures
< Téléchargement
B vidéos
= TIHO1114008 (C:

¥ Réseau v < >
Nom du fichier: | >
Type: List file (*xmlst) v

~ Masquer les dossiers Enregistrer Annuler

En appuyant sur le bouton « Enregistrer », vous créez le fichier « Xmlst » correspondant a la liste d’exécution
courante.

Le répertoire par défaut pour le téléchargement et I'enregistrement des listes est défini dans le champ
« DirProd » du fichier "C:\Albatros\Bin\Tpa.lni", avec le suffixe «Lsx». Le répertoire standard est
"C:\Albatros\Product\Lsx".
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3.2 SIMULATION 3D

Lorsque I'exécution du plan de coupe est démarrée, il est possible d’afficher la séquence des opérations
effectuées par la machine en temps réel, en sélectionnant la page « Simulateur ».

La simulation 3D fonctionne également en mode « Démonstration » avec I'exécution simulée des coupes.

Cette page est uniquement disponible pour les scies a panneaux horizontales (HS).

t BeamBoard: OPTIMIZE_001.XML — X

Editeur

Exécution Diagnostique  Manuel Forcements BSIGUIEIETE Optimiseur  Maintenance Configuration

En En
amrére  avant

Démarrer Attente Fin

Coupe Dimensions: 129 x 150 x 18 - (
Plan : OPTIMIZE 001 (Panneaux : 2)

Cote a cote (3)

= | Ligne de !
" | coupe |

[Machine J
905 - Dispositifs  Diagnostique ol
‘ - ' Vitesse d'alimentation chariot lame pendant la coupe
I o4 Vitesse de coupe [mt/min]

|

| S it 5 HE
‘ B ' Vitesse d p pendant le prél
\

QD Vitesse de prélévement [mt/min]

Dans la vue 3D, le modele tridimensionnel de la machine apparait a gauche (la configuration peut étre
fournie par le fabricant), tandis qu’a droite, 'apercu graphique 2D du plan de coupe est affiché.

Les deux aires d’affichage peuvent étre redimensionnées a volonté.

Au début de I'exécution, le panneau brut est affiché dans sa position pendant la phase de chargement (a
droite ou a gauche). Si des coupes en téte ont été programmeées dans le plan de coupe, le panneau brut est
pivoté. En présence d’'une table élévatrice, le panneau brut est chargé a l'arriere de la machine a une hauteur
définie dans la page de configuration.
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En présence de panneaux superposés, I'épaisseur du panneau affiché prend une dimension égale a
I’épaisseur du panneau multipliée par le nombre de panneaux qui se superposent.

Chaque coupe effectuée dans la machine peut générer une piece finie, un déchet ou une piéce (panneau,
bande ou élément) qui est déposée sur les tables positionnées devant la machine pour étre récupérée plus tard.
Les piéces finies expulsées de la machine deviennent vertes, tandis que les résidus expulsés deviennent rouges.
Lorsqu’une piece finie est éjectée et que les étiquettes sont imprimées, I'étiquette correspondant au code
affiché dans I'apercu graphique 2D est imprimée.

Les panneaux et les bandes sont déposés dans le tableau a droite. Les éléments transversaux et les éléments
zéta sont déposés dans le tableau a gauche. Les piéces sont placées sur les tables avec le coté le plus long
paralléle a la partie la plus longue de la table.

Les pieces générées par des niveaux de coupe égaux sont empilées les unes sur les autres dans les tableaux.
Dans le cas d’éléments transversaux et zéta, placés cOte a cote ou superposés, les rangées de piéces sont
déposées le long de la partie la plus courte de la table.

Lorsque la liste des programmes n’est pas en cours d’exécution, il est possible de sélectionner manuellement
la coupe de début seulement pour le premier programme exécutable présent dans la liste, a I'aide des boutons
« En avant » et « En arriére » de la barre des boutons. Appuyer sur le bouton « Démarrer » donne la possibilité
de commencer a partir de la coupe sélectionnée ou du début. Cela peut étre utile lorsque I'exécution a été
interrompue ou pour observer en simulation les opérations de préléevement et de déchargement des pieces
(HS).
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4. OPTIMISATION

L'optimiseur intégré (avec moteur Ardis) permet de traiter une liste compléte de pieces et de générer le
meilleur plan de coupe tout en minimisant les déchets de piéces brutes. Cette fonctionnalité est activée
uniguement s’il existe une licence appropriée sur une clé matérielle.

Sélectionnez la page « Optimiseur » et appuyez sur le bouton « Nouveau » dans la barre de boutons.

Les tableaux suivants s’affichent automatiquement :

.IF BeamBoard — b

Exécution Editeur  Diagnostique Simulateur WOIYEETE Maintenance Configuration

Ak ) —E

Nouveau Ouvrir Enregistr Optimiser Importer | Couper Copier  Coller  Prototype
Er 5ous des piéces

® Sans coupe entéte (O Coupe entéte () Seulement coupe en téte
Matériau
Dimension Dimension . . . Rognage Rognage Rognage Rognage Z et
Code X Y Epaisseur Quaniite Veinure coupe en téte longitudinal transversal W
*
Pieces
. Epaisseur Calcule . Epaisseur
Code Logiciel Longueur  Hauteur Veinure Description Quantite Matériau bord bord en des Matériau bord bord en
en haut enbas
haut dimensions bas
O

>

B Paramétres
Matériau bord Epaisseur Calcule Matériau bord Epaisseur
Code Logiciel Longueur  Hauteur Veinure Description Quantite bord en des bord en
en haut enbas
haut dimensions bas
# O

Machine
o] ] s PERET -
- . Vitesse d'alimentation chariot lame pendant la coupe
LI Vitesse de coupe [mt/min]
=9 Vitesse d'ali ion p pendant le prélé
L) Vitesse de prélévement [mt/min] 1

La page d’optimisation n’est pas disponible en mode « Démonstration ».

Le tableau « Matériau » permet d’insérer les données des panneaux bruts qui seront utilisés pour
I’optimisation.

Les champs de la table « Matériau » sont les suivants :

- Code : permet de définir un code alphanumérique qui représente le type de matériau utilisé. Il doit étre
unique dans le tableau.

- Dimension X : permet d’insérer la dimension X du panneau brut.

- Dimension Y : permet d’insérer la dimension Y du panneau brut.

25



Epaisseur : permet d’insérer I'épaisseur du panneau brut. Elle doit étre inférieure a la hauteur maximale
de la pile spécifiée dans les paramétres technologiques de la machine.

Quantité : permet d’insérer la quantité de panneaux bruts pouvant étre optimisés. En réalité, pour la
licence de base fournie, les valeurs acceptables sont « 0 » ou « 1 » : si vous entrez « 0 », le panneau n’est
pas pris en compte dans le processus d’optimisation, tandis que si « 1 » est entré, |'optimiseur considere
le panneau et il calculera automatiquement le nombre de panneaux de ce type nécessaires pour
produire toutes les piéces insérées dans les tableaux « Piéces » et « Extra ». Les valeurs supérieures a
« 1 » n’ont actuellement aucune valeur.

Veinure : il permet d’insérer la veinure du panneau. La veinure avec une direction le long de la
dimension X du panneau correspond a la valeur « 1 » et la veinure avec une direction le long de la
dimension Y du panneau correspond a la valeur « 2 ». Par défaut = « 0 » (pas de veinures).

Rognage coupe en téte (HS) : dimension de la coupe en téte qui précede le premier panneau.
Rognage longitudinal : dimension du rognage qui précédé la premiére bande.
Rognage transversal : dimension de rognage qui précede le premier élément transversal.

Rognage Z et W (HS) : dimension du rognage qui précéde le premier élément, zéta ou W.

Le tableau « Pieces » permet d’insérer la liste des piéces a produire.

Les champs de la table « Pieces » sont les suivants :

Code : permet de définir un code alphanumérique qui représente la piéce a produire. Il doit étre unique
dans le tableau.

Logiciel : permet d’associer un nom de logiciel.
Longueur : permet de définir la longueur de la piéce, sans I'épaisseur des bords droite et gauche.

Hauteur : permet de définir la hauteur de la piece, sans I'épaisseur des bords supérieure et inférieure.

Veinure : permet d’insérer la veinure de la piéce. La veinure avec une direction le long de la dimension X
du panneau correspond a la valeur « 1 ». La veinure avec une direction le long de la dimension Y du
panneau correspond a la valeur « 2 ». Par défaut = « 0 » (désactivée).

En assignant la valeur « 3 », il est possible de déléguer a I'optimiseur le choix de la veinure le long de la
dimension X du panneau ou le long de la dimension Y du panneau. Cette veinure sera maintenue
constant pour toutes les piéces générées.

Si la veinure du panneau est désactivée (valeur « 0 »), les valeurs « 1 », « 2 » et « 3 » ne sont pas prises
en compte.

Si la veinure du panneau correspond a la veinure de la piéce, la piece conserve la longueur le long de la
dimension X du panneau et la hauteur le long de la dimension Y du panneau. Si la veinure du panneau
(valeurs « 1 » ou « 2 ») correspond a la valeur opposée de la veinure de la piece (« 2 » ou « 1 »), la piéce
est tournée (longueur le long de la dimension Y du panneau et hauteur le long de la dimension X du
panneau).

La valeur « 4 » correspond a la veinure avec une direction le long de la dimension X du panneau, méme si
la veinure du panneau est désactivée (valeur « 0 »). La piece conserve la longueur le long de la dimension
X et la hauteur le long de la dimension Y du panneau.

La valeur « 5 » correspond au sens de la veinure le long de la dimension Y du panneau, méme si la
veinure du panneau est désactivée (valeur « 0 »). La piece conserve la longueur le long de la dimension Y
du panneau et la hauteur le long de la dimension X du panneau.

Description : permet d’insérer un commentaire.

Quantité : permet d’insérer la quantité de pieces a produire. Valeur par défaut = « 1 ».
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Matériau bord en haut : description du matériau du bord supérieur.
Epaisseur bord en haut : épaisseur du bord supérieur.

Calcule des dimensions : permet d’activer le calcul des dimensions, de sorte que |'épaisseur du bord
supérieur soit soustraite de la hauteur de la pieéce dans le plan de coupe final. Valeur par défaut =
« Activée ».

Matériau bord en bas : description du matériau du bord inférieur.
Epaisseur bord en bas : épaisseur du bord inférieur.

Calcule des dimensions : permet d’activer le calcul des dimensions, de sorte que |'épaisseur du bord
inférieur soit soustraite de la hauteur de la piece dans le plan de coupe final. Valeur par défaut =
« Activée ».

Matériau bord dr. : description du matériau du bord droit.
Epaisseur bord dr. : épaisseur du bord droit.

Calcule des dimensions : permet d’activer le calcul des dimensions, de sorte que I'épaisseur du bord
droit soit soustraite de la longueur de la piéce dans le plan de coupe final. Valeur par défaut = « Activée ».

Matériau bord gch. : description du matériau du bord gauche.
Epaisseur bord gch. : épaisseur du bord gauche.

Calcule des dimensions : permet d’activer le calcul des dimensions, de sorte que |'épaisseur du bord
gauche soit soustraite de la longueur de la piéce dans le plan de coupe final. Valeur par défaut =
« Activée ».

Client : description du client.

Grace au bouton « Parameétres », vous pouvez définir les parametres supplémentaires. Voir la section
« Imprimer étiquettes » en « Annexe ».

Les pieces indiquées dans le tableau « Extra » sont réparties dans les plans de coupe de maniere a remplir
les espaces résiduels. L'objectif sera de réduire autant que possible le volume total des déchets. Il n’est pas
certain que toutes les piéces indiquées dans le tableau « Extra » soient réellement présentes dans les plans de
coupe définitifs. Les parameétres du tableau « Extra » correspondent aux paramétres du tableau « Pieces ».

Au-dessus du tableau des matériaux se trouve la section « Coupe en téte », dans laquelle il est possible de
définir si les plans de coupe finaux contiennent les coupes en téte (HS) :

Sans coupe en téte : les coupes en téte ne sont pas insérées.

Coupe en téte : les coupes en téte ne sont insérées que si I'optimisation finale est avantageuse (par
défaut).

Seulement coupe en téte : les coupes en téte sont toujours insérées.

En sélectionnant « Coupe en téte » ou « Seulement coupe en téte », le rognage « transversal » et le rognage
« Z et W » doivent étre égal.
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4.1 ENREGISTRER LES TABLES D’OPTIMISATION

Il est possible d’enregistrer toutes les données présentes dans les tables de I'optimiseur a I'aide du bouton
« Enregistrer sous » afin de pouvoir les rouvrir a I'avenir. Une fenétre est ouverte dans laquelle il est possible de
définir le nom du fichier « Csv » qui contiendra les données des tableaux.

Le répertoire par défaut pour le chargement et I'enregistrement des listes de piéces est défini dans le champ
« DirProd » du fichier "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini". Le répertoire standard est "C:\Albatros\Product".

£ Enregistrer sous >
A « Albatros » Product » v Rechercher dans : Product e
Organiser = Mouveau dossier == = 0
Motebooks *  Nom Modifié le
3 CePC Export 24/07/2019 15:06
I Bureau L5& 24/07/2019 10:58
24/07/2019 14:38
2] Documents 33 OPTIMIZE.Csv 4/07/2019 14
J‘) Musique
_J Objets 3D
= Pictures
* Téléchargement
m Vidéos
i TIHO117400B (C:
CF Réseau W oL )3
Nom du fichier : | EEIIA® v
Type: | Liste d'optimisation (*.Csv) w
~ Masquer les dossiers Enregistrer Annuler
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4.2 EXECUTER L’OPTIMISATION

En appuyant sur le bouton « Optimiser », vous ouvrez la fenétre d’enregistrement afin d’enregistrer les
tables d’optimisation que vous venez de compiler et, aprés avoir confirmé le nom du fichier « Csv», le
processus d’optimisation Ardis est lancé.

Le processus d’optimisation tient également compte de I'épaisseur de la lame et de toutes les aires de
déchet dans les panneaux bruts (déchet supérieur et déchet gauche) indiquées de maniére appropriée sur la
page de configuration.

Dans les scies a panneaux verticales, les limites de la machine introduites par 'encombrement des étaux
utilisées pour accrocher les pieces (VS) sont également prises en compte.

Lorsque le processus d’optimisation est terminé, une fenétre d’informations contenant le nombre total de
plans de coupe générés s’affiche. Si certaines pieces présentes dans le tableau ne peuvent pas étre optimisées,
elles seront affichées dans une autre fenétre d’informations (une situation pouvant se produire, par exemple,
lorsque les dimensions des pieces sont supérieures a celles des panneaux).

A la fin du processus d’optimisation, les fichiers « Xml» décrivant les plans de coupe générés sont
enregistrés dans le répertoire par défaut et, en outre, la liste globale contenant tous les plans de coupe avec les
répétitions relatives et les éventuelles superpositions est créée automatiqguement.

La liste peut étre chargée et exécutée directement (chapitre « Exécution du plan de coupe ») et se trouve
dans le répertoire défini dans le champ « DirProd » du fichier "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini", plus le suffixe « Lsx ».
Le répertoire standard est "C:\Albatros\Product\Lsx".

Si plans de coupe identiques sont générés par le processus d’optimisation, ils sont regroupés dans le méme
fichier « Xml », ce qui augmente le nombre de panneaux superposés jusqu’a la limite imposée par la hauteur
maximale de la pile. S’il n’est pas possible de combiner tous les plans de coupe identiques dans un seul fichier
(nombre de répétitions multiplié par le nombre de panneaux superposés), un fichier « Xml » supplémentaire
est créé avec le nombre de panneaux superposés avancés et dont le nom est identique au précédent avec
I'ajout du suffixe « _2 ».
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4.3 IMPORTATION XML

En utilisant le bouton « Importer », vous pouvez importer les plans de coupe (fichiers « Xml ») générés par
des optimiseurs externes.

E Importer >

Plans Xxml

EXTERMNAL

 impoter | | Annuler

La phase d’'importation est nécessaire pour générer la section exécutive des plans de coupe (fichier « Xml »)
et la liste contenant tous les plans de coupe appartenant a la méme optimisation (fichier « Xmlst »).

Les noms des fichiers « Xml » appartenant a la méme optimisation doivent avoir le méme nom que le fichier
en commun plus le numéro progressif qui les distingue. Par exemple : « External_001.Xml », « External_002.Xml »,
« External_003.Xml ».
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Par la fenétre des répertoires on peut sélectionner le répertoire contenant les fichiers « Xml ». Le répertoire
doit faire partie d’une unité physique ou mappée.

Le fichier « Xml » doit contenir le nombre total de répétitions (chapitre « Chemin du plan de coupe » en

« Annexe »).

Les fichiers importés sont régénérés avec la séquence d’exécution des coupes correcte et avec le nombre de
panneaux superposés calculé en fonction de la hauteur maximale de la pile.

On peut désactiver le calcul des panneaux superposés et des répétitions, ou configurer un nombre maximal
de panneaux superposés.

L'importation génére également la liste (décrite au chapitre « Exécution du plan de coupe ») contenant tous
les plans de coupe avec le nombre de répétitions calculé en utilisant les mémes régles que pour les listes de
pieces (fichier « Csv »).

La liste peut étre chargée et exécutée directement et se trouve dans le répertoire défini dans le champ
« DirProd » du fichier "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini", plus le suffixe «Lsx». Le répertoire standard est
"C:\Albatros\Product\Lsx".

Les plans de coupe importés ne sont plus disponibles pour importations ultérieures. Les plans de coupe
doivent étre enregistrés a nouveau dans le répertoire souhaité.

Sous le tableau des pieces se trouvent les commandes suivantes :
- Sélectionner tous : permet de sélectionner toutes les lignes du tableau.

- Fichier Csv: permet d’afficher tous les fichiers « Csv » précédemment enregistrés. |l est possible de
sélectionner les fichiers « Csv» et de lancer le processus d’optimisation Ardis. Lorsque la fenétre
d’importation est ouverte et qu’aucun fichier « Xml » ne peut étre importé et des fichiers « Csv » sont
disponibles, I'activation est automatiquement activée.

En utilisant le bouton « Importer », I'importation des fichiers « Xml » ou I'optimisation des fichiers « Csv »
est lancée.
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5. COUPES MANUELLES

Pour effectuer les coupes manuellement, sélectionnez la page « Manuel ».

Sur cette page, il est possible d’agir directement sur les axes du pousseur et du chariot de lames en les
déplagant a la cote souhaitée.

1] BeamBoard — o
Exécution Editeur Diagnostique JUEUNCM Forcements Simulsteur  Optimiseur  Maintenance Configuration
G WY gl
Fin H = ‘
Pousseur Chariot lames
Mouvement Mouvement
Cote Reéelle (mm) Cote Cote Réelle (mm) Cote
100 0.0
0.000
O Absolu
Vitesse (m/min) @® Pas Vitesse (m/min)
0.000
FCo ] [ = | o | = |
Machine
socd Cepite Daeis -
BeamBoard en mode de fonclionnement simulé * ' Vitesse d'alimentation chariot lame pendant la coupe
m\.’n.esse de coupe [mY/min]
= ' Vitesse d'alimentation pousseur pendant le prélévement

mlClVitesse de prélévement [mt/min] 1

Vous trouverez ci-dessous une description des champs liés a I'axe :

- Cote Réelle (mm) : cote mise a jour en temps réel de |'axe.

- Vitesse (m/min) : vitesse mise a jour en temps réel de I'axe.

- Mouvement : dans cette section, il est possible de définir la cote et le mode de déplacement de I'axe.

o Cote: représente la cote a laquelle 'axe doit étre porté. En particulier, si la case a cocher
« Absolu » est sélectionnée, la cote indique la position absolue que I'axe doit atteindre. Si la case
a cocher « Pas » est sélectionnée, la cote indique de combien la position de I'axe doit diminuer
(I'épaisseur de la lame est automatiquement prise en compte).

o Absolu/Pas : établit le mode de déplacement.
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- Boutons +/-: vous permettent de déplacer I'axe en mode jog, donc en appuyant sur le bouton, vous
maintiendrez le mouvement (positif ou négatif) et en relachant le bouton, vous arréterez I'axe.

- Boutons Démarrer/Fin : « Démarrer » permet de déplacer I'axe vers la cote insérée (en mode « Absolu »
ou « Pas »). Le bouton « Fin » arréte |'axe.

Cette page peut étre configurée par le fabricant de la machine et peut donc différer de celle illustrée.
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6. COUPES SEMIAUTOMATIQUES (HS)

Pour effectuer des coupes en mode semi-automatique, sélectionnez la page « Editeur » et appuyez sur le
bouton « Semi-automatique ». Cette fonctionnalité permet d’obtenir des bandes en nombre variable et de
hauteur différente, programmables a partir d’'un panneau dont les dimensions de départ ne sont pas connues.

Cette fonctionnalité ne peut étre utilisée que sur des machines équipées d’un capteur laser.

R, BeamBoard a X

Manuel Forcements Simulateur Optimiseur Maintenance

Enregistr Fermer
ersous

| Dimensi | Configurations |
Dimension X Nombre de panneaux ’:l
Dimension Y Vitesse de coupe

Epaisseur [_Iinversion de charge

Rogugeenaméle @Suggqposnmeamlule
|Rognages |
Coupe entéte [ o Longiuinal 10
Transversal [ ¢ zaw [
Machine : :
T — -
Coupe en cours d'exécution.. e ‘ ' Vitesse d'alimentation chariotlame pendantla coupe

&40 Vitesse de coupe [mt/min]
55 ' Vitesse d'ali ion p pendant le prélé
) Vitesse de prélévement [mt/min]

Seules des coupes longitudinales peuvent étre insérées, les dimensions X et Y du panneau ne sont pas
programmables et il est interdit de sauvegarder le plan de coupe.

Une fois que le plan de coupe a été tracé, pour lancer I'exécution, appuyez sur le bouton « Démarrer »
directement sur la page Editeur ; pour interrompre I’exécution, appuyez sur le bouton « Fin ». Ces boutons en
mode « Editeur » et « Répétitions » sont utilisés pour la simulation 2D.

Les rainures et les fenétres sont désactivées.
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7. MAINTENANCE

En sélectionnant cette page, il est possible de surveiller I'état de maintenance programmé de la machine.

La gestion de la maintenance programmée et de son affichage n’est possible que si elle est configurée et
activée dans les parametres technologiques par le fabricant de la machine. La page peut donc différer de ce qui
est rapporté. Consultez le fabricant pour plus de détails.

{] BeamBoard = X

Exécution Editeur Diagnostique Manuel Forcements Simulateur Optimiseur WYETIEGENY Configuration

T 5

Distance maximale du chariot [ -
pour la maintenance [mt]
\ -

Machine

w
e
O
Y]
o
o
s
=2

Dispositifs  Diagnostique
5 ' Vitesse d'alimentation chariotlame pendantla coupe
;40 Vitesse de coupe [mt/min]

* ' Vitesse d'ali ion p pendantle prélé

o~ Vitesse de prélévement [mt/min]

Entretien requis.S'il vous plait vérifiez |a page de maintenance

L'application permet de définir et de gérer jusqu’a un maximum de 10 programmes de maintenance
programmée ; cela signifie gu’il est possible de configurer jusqu’a 10 éléments de la machine devant faire
I'objet d’une maintenance périodique. Le temps requis pour I'expiration de la maintenance peut étre lié au
temps total pendant lequel la machine est mise sous tension ou a la durée d’utilisation de la lame principale.
Chaque programme de maintenance configuré dans les parameétres technologiques a son bouton
correspondant sur la page de maintenance.

Lorsque la machine nécessite une opération de maintenance spécifique parce que le temps qui lui est
associé a expiré, le bouton correspondant de la page de maintenance commence a clignoter avec le bouton
« Maintenance » du menu des pages. De plus, un message d’avertissement est affiché en correspondance avec
les lignes jaunes du schéma de la machine. En cliquant sur le bouton clignotant, une fenétre apparait vous
demandant d’insérer un texte alphanumérique pour confirmer et mémoriser la maintenance effectuée.
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Une fois confirmé, le message de maintenance est réinitialisé avec le nombre du comptage lié a la
maintenance elle-méme. En guise d’aide supplémentaire, il est également possible d’associer éventuellement
un fichier « Pdf » ou une simple image a chaque opération de maintenance de maniere a illustrer ou a décrire
en détail une procédure d’intervention spécifique ; ce fichier est affiché lorsque vous appuyez sur le bouton de
maintenance clignotant.
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8. ANNEXE

Cette section décrit en détail tous les boutons et commandes disponibles sur les différentes pages de
I"application (« Exécution », « Editeur », « Diagnostique », « Forcements », « Simulateur », « Optimiseur »,
« Configuration »).

Les paragraphes suivants concernent les sujets suivants :

Imprimer des étiquettes (mise en page).
Chemin du plan de coupe (fichier « Xml »).
Chemin de la liste des piéces (fichier « Csv »).
Rapport de production (fichier « Xml »).
Rapport d’optimisation (fichier « Xml »).
Mode « Démonstration ».

Changement de langue.

Configuration de I'installation de BeamBoard.
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8.1 ECRAN GENERAL

L’écran général, présent dans toutes les pages, est composé du menu des pages, de la barre de boutons et
de I’écran synoptique de la machine.

e BeamBoard = X

Editeur Diagnostique Manuel Forcements Simulateur Optimiseur Maintenance Configuration

wOOS A&k O LR =
Démaner Attente  Fin  Pointde | Nouveau Ouvrir Femer Enregistrer Enregistr | ¥ Coller ‘ =

consigne ersous \

|Barre de boutons | | Ecrans |

3200

0002

Tableau synoptique de la machine

Machine

6500 33400 Dispositifs  Diagnostique i
-+ ' Vitesse d'alimentation chariot lame pendant la coupe

o4 Vitesse de coupe [mt/min]

+ ' Vitesse d'alimentation pousseur pendant le prélévement

&D Vitesse de prélévement [mt/min]

Une breve description du menu des pages suit :

- Exécution : Mise en ceuvre des listes contenant les plans de coupe.

- Editeur : Création ou modification de plans de coupe.

- Diagnostique : Diagnostic des signalisations et des pannes de la machine.
- Manuel : Coupes réalisées manuellement.

- Forcements : Gestion des boutons des forcements.

- Simulateur : Simulation 3D de I'exécution de plans de coupe.

- Optimiseur : Optimisation des listes des pieces pour la création automatique de listes et plans de coupe.
Importation des fichiers « Xml » optimiseurs externes.

- Maintenance : Gestion de la maintenance programmée.

- Configuration : Parameétres de configuration.
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Dans la barre en haut, se trouvent les boutons relatifs a la page en cours et les boutons de forcements. Les

boutons de forcements permettent d’accéder aux dispositifs de la machine (cloisons, presseur, pinces, ...) et
peuvent étre configurés grace a la page des forcements.

tp BeamBoard — X
Sneul Editeur Diagnostigue  Manuel Forcements  Simulateur  Optimiseur  Maintenance Configuration
i Couper
“@6@ juﬂ'JHH Copir Dsgmﬁ 53;
Démarrer Attente Fin Pointde || Nouveau Ouvrir  Fermer Enregistrer Enreglslr ¥ Coller ‘
consigne

Lorsque la machine est en marche, les boutons de forcements controlent instantanément I'état des
dispositifs (couleur ocre).

Dans l'aire inférieure, on trouve le synoptique de la machine :

Machine
o ] pezci EIRND .
= ' Vitesse d'alimentation chariot lame pendantla coupe
l‘aVitesse de coupe [mtmin]
o+ ' Vitesse d'alimentation pousseur pendantle prélévement
EDVltesse de prélévement [mt/min] 1

Il'y a les informations suivantes :

- Cotes des axes pour le mouvement (pousseur, chariot de lames, ...).

- Messages (ligne de couleur verte) et erreurs de cycle (lignes jaunes).

- Principaux appareils (vitesse d’avance et de coupe liée au pousseur et au chariot de lames).
- Diagnostique principale (lampe alertes, présence aire, auxiliaires insérés, ...).

- Barre d’état pour les erreurs de systéme.

Les axes de déplacement sont variables en nombre et en type et peuvent étre entierement configurés par le
fabricant de la machine. Par exemple, en présence d’une table élévatrice, I'axe correspondant est configuré.
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8.2 EXECUTION

Les boutons des différentes sections de la barre de boutons sont décrits ci-dessous :

tP. BeamBoard — e

oyl Editeur Diagnostigue Manuel Forcements Simulateur  Optimiseur  Maintenance Configuration

w @ O e OFF MAX
Atk T ogrmiss
Dcmarer Attente Fin - Pointde || Nouveau Ouvrir  Fermer Enregistrer Enregistr ¥ Coller =

‘ consigne er sous

- Section Etat de la machine :
Dans cette section, il est possible d’interagir avec la machine.

o Démarrer : cela permet de lancer I'exécution du premier plan de coupe disponible dans la liste.
o Attente : cela vous permet de mettre la machine en pause.
o Fin: cela permet d’interrompre I'exécution du plan de coupe courant.

o Point de consigne : cela permet d’établir le point de consigne de la machine.

- Section des Listes :
Dans cette section, il est possible de gérer les fichiers de liste (fichiers « Xmlst »), contenant la liste des
plans de coupe (fichier « Xml »).

o Nouveau : permet de créer une nouvelle liste d’exécution. Il est possible d’ouvrir une liste a la
fois.

o Ouvrir : permet de sélectionner une liste dans un répertoire spécifique.

o Fermer : permet de fermer la liste courante.

o Enregistrer : permet d’enregistrer la liste courante.

o Enregistrer sous : permet d’enregistrer la liste courante en changeant son nom et répertoire.

Le répertoire pour le téléchargement et I'enregistrement des listes est défini dans le champ « DirProd »
du fichier "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini", plus le suffixe «Lsx». Le répertoire standard est
"C:\Albatros\Product\Lsx".

- Section Modifier :
Dans cette section, il est possible de gérer les lignes de la liste contenant le nom du plan de coupe
(fichier « Xml »).

o Couper : permet de supprimer les lignes sélectionnées et de les enregistrer en mémoire.
o Copier : permet d’enregistrer les lignes sélectionnées en mémoire.

o Coller : permet de coller les lignes enregistrées en mémoire aprés la derniére ligne sélectionnée
dans la liste.

o Ajouter avant : permet d’insérer une ligne vide avant la derniére ligne sélectionnée.

o Ajouter aprés : permet d’insérer une ligne vide apres la derniére ligne sélectionnée.
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te BeamBoard: OPTIMIZE_002 XML - X

SNl Editeur Diagnostique  Manuel Forcements  Simulateur  Optimiseur  Maintenance Configuration

VOO @@HH%?QGQWE%%

Démarrer Attente  Fin  Pointde || Nouvesu Ouvrir Fermer Enregistrer Enregistr ¥ Coller
consigne er sous
© OPTIMIZE Xmist",
Exécution|Nom Rép.Progr.|Exécutés |Pan. superp. (L |H |T
1 v C:\Albatros\Product|Export\OPTIMIZE_D01 XML |1 0 2 20 (100 |18

< >
Nouveau Couper Liste Editeur 1 S
[Machine
6 0.0 334 Dispositifs  Diagnastique -
T S ——— ok ' Vitesse d'alimentation chariot lame pendant la coupe

Vitesse d'alimentation pousseur pendant le prélévement

o0 Vitesse de coupe [mt/min]
oL

L) Vitesse de prélévement [mt/min]

Les boutons situés sous la liste sont les suivants :
- Nouveau : Insertion d’une ligne vide au bas de la liste principale.
- Couper : Suppression des lignes sélectionnées et enregistrement dans la mémoire.

- Liste : Insertion des plans de coupe appartenant a la liste sélectionnée (fichier « Xmlist »), au bas de la
liste principale.

- Editeur : Ouverture directe de la page Editeur avec le plan de coupe sélectionné dans la liste.

En double-cliquant avec le bouton gauche de la souris dans la colonne « Nom » de la ligne, la fenétre s’ouvre
pour sélectionner les plans de coupe créés précédemment.
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8.3 EDITEUR

Les boutons des différentes sections de la barre de boutons sont décrits ci-dessous :

tR. BeamBoard — »

Exécution MSGGMM Diagnostigue Manuel Forcements  Simulateur  Optimiseur  Maintenance Configuration

) [ g w\ i
1 ﬁ ' y 2... S 2... " NP ¥ Q R
‘ H H ‘ ‘“ . o - . E . ﬁ Q m ﬁ %
X Piéces o
Nouveau Ouvrir  Enregistrer Enregistr Fermer Laser Editeur Répétitions Semi-automatique || Demarer  Atlenie Fin =

| er Sous | | | ||

Section des Plans de coupe :
Dans cette section, il est possible de gérer les plans de coupe (fichier « Xml »).

o Nouveau : permet de créer un nouveau plan de coupe.

o Ouvrir : permet de sélectionner un plan de coupe dans la fenétre qui contient tous les plans de
coupe existant dans les différents répertoires.

o Enregistrer : enregistre le plan de coupe courant. Le nom par défaut est « CuttingPattern ».
o Enregistrer sous : permet d’enregistrer le plan de coupe courant en modifiant le nom.
o Fermer : permet de fermer le plan de coupe courant.

Le répertoire de chargement et d’enregistrement des plans de coupe est défini dans le champ
« DirProd » du fichier "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini". Le répertoire standard est "C:\Albatros\Product".

- Section Dimensions :

o Laser: il permet d’acquérir les dimensions de la piéce grace a lecture au laser. Activé dans un
panneau vide, avant d’insérer les coupes. La machine doit étre équipée d’un capteur laser avec
activation des parameétres technologiques.

- Section Coupes :
Dans cette section, il est possible de définir le mode de fonctionnement lié au plan de coupe.

o Editeur : permet de sélectionner le mode de fonctionnement complet, dans lequel il est possible
de saisir tous les niveaux de coupe disponibles : coupe en téte (HS), longitudinale, transversale,
zéta et W (HS).

o Répétitions (HS) : seules les coupes longitudinales peuvent étre insérées. Les rainures et les
fenétres sont désactivées.

o Semi-automatique (HS) : ce mode permet d’effectuer des coupes semi-automatiques (chapitre
« Coupes semiautomatiques »).

- Section de Simulation 2D :
Dans cette section, il est possible d’activer, suspendre et terminer la simulation 2D. En cas de sélection
du mode de coupe « Semi-automatique », voir le paragraphe « Exécution » en « Annexe ».

o Démarrer : permet de lancer la simulation 2D du plan de coupe courant.
o Attente : permet de suspendre la simulation 2D.
o Fin: permet d’interrompre la simulation 2D.
Pendant la simulation 2D, I'accés a une autre page n’est pas autorisé.
- Section Etiquettes :

o Piéces: permet d’ouvrir une fenétre dans laquelle vous pouvez modifier les paramétres des
pieces pour I'impression d’étiquettes.
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Les commandes clavier disponibles dans le tableau sont les suivantes :
- Ins:insertion d’une ligne vide avant la ligne sélectionnée.

- Suppr : suppression de la ligne sélectionnée. Si la ligne suivante contient une coupe de niveau inférieur,
cette opération n’est pas autorisée.

- F5:mise ajour de I'apercu graphique.

En appuyant sur le bouton droit de la souris dans I'apercu graphique, le menu des opérations disponibles
apparait dans I'aire graphique sélectionnée.

8.3.1 ETIQUETTES

En sélectionnant « Etiquettes » dans le menu d’apercu graphique, il est possible d’attribuer un code de piéce
existant dans la table des piéces. En double-cliquant dans le champ « Code », le tableau « Pieces » apparait et
vous permet de choisir le code a remplacer. Cela peut étre utile lorsque vous souhaitez imprimer une étiquette
particuliere pour une certaine piéce.

lP BeamBoard: PATTERN.Xml
Exécution ELTENM Diagnostique Manuel Forcements  Simulateur Optimlseur Maintenance Configuration
[N/ |daes
/ 5 Piéces 4
Nouveau Ouvrir Enregistrer Enregistr Fermer | Laser Editeur Répétitions Semi-automatique || Démarrer Attenie Fir “ —
£rsous [ [
| ons decc ‘l | , l\ [Exe \} I
Code Cote Répétitions
> 1 Coupe longitudinale v |575 3
2 Coupe transversale 1 1700 1
3 Coupe transversale 1 1050 1
4 |z 475 1 3200 5
5 Coupe transversale 1 310 1 ol ; ;
6 z 245 1
7 z |205 1 %
8 \ 280 1
* Configurations
Code Quantite
2 [
P2 1
P10 1
Dimensions Configurations
Dimension X \ 3?0 Nombre de panneaux | 1|
Dimension Y l Vitesse de coupe l 40j
Epaisseur [ 18‘ [C] Inversion de charge
["]Rognage en arriére [”] Superposition exclue
Rognages
Coupe entéte 10 Longitudinal 10] Retablic | | 0ok | | Annder |
Transversal 8 ZetW | 5]
‘Machme ‘
50.0 33400 Dispositifs  Diagnostique i

. Vitesse d'alimentation chariot lame pendant |a coupe

l! Vitesse de coupe [mt/min]

* ' Vitesse d'alimentation pousseur pendant le prélévement

‘HD Vitesse de prélévement [mt/min]

Pour utiliser cette fonction, il est nécessaire de désactiver I'attribution automatique de codes de piéces dans
la page de configuration.
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8.3.2 ROGNAGE EN ARRIERE (HS)

L'image suivante montre un exemple de plan de coupe avec activation du rognage en arriére.

e, BeamBoard: PATTERN Xl

imiseur  Maintenance Configuration

A & WY B
gi B
s Forcaren
Code Cote Répétitions - = :
1 |Coupe longitudinale 57 3 Coupe du déchet Dimensions: 3200 x 25
2 Coupe transversale 1 1700 1 Panneaux = 1
3 Coupe transversale 1 1050 1 ’
4 z 475 1
5 Coupe transversale 1 310 1
6 Z 245 1
7 74 205 1
8 \ 280 1
&3 ‘V
| Dimensions | | Configurations |
) = |
Dimension X Nombre de panneaux
Dimension Y Vitesse de coupe
Epaisseur Inversion de charge
[] Rognage en arriére ["] Superposition exclue
'R !
Coupe entéte Longitudinal 1
Transversal zaw
Machine
501 : 33400 Dispositifs  Diagnostique ko
BoamBodidenmods de oncionnemantamIe A ' Vitesse d'alimentation chariot lame pendantla coupe
;40 Vitesse de coupe [mt/min]
= ' Vitesse d'ali ion p pendant e préle
o> Vitesse de prélévement [mt/min]

La source de programmation est en haut a gauche.

L’insertion des coupes ne change pas : pour les coupes longitudinales du bas vers le haut et pour les coupes
transversales de droite a gauche.

La coupe du déchet est la premiere coupe effectuée. Les coupes programmeées suivent et a la fin la coupe
pour le rognage.
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8.3.3 COUPES SCIE A PANNEAUX VERTICALE (VS)

L'image suivante montre un exemple d’un plan de coupe dans une scie a panneaux verticale.

{{] BeamBoardV: PATTERN_V.XML — X
Exécution EUICWM Diagnostique Manuel Forcements Optlmlseur Maintenance Configuration
Nouveau Ouvrir Enregistrer Enreglstr Fermer || Démarrer Atiente  Fin :“ —
Simulation 2D Forcements
Code Cote Répétitions *
> 1 Coupe longitudinale v 340 1
2 Coupe transversale 1 764 il
3 Coupe transversale 1 1081 1
4 Z 320 1
5 Coupe transversale 1 964 1
6 |z 240 1 = > 3_%0 S =
7 Coupe longitudinale 500 1 < - : S =
8 Coupe transversale 1 1150 1
9 Coupe transversale 1 600 2
10 z 498 1
n Coupe transversale 1 1081 1
12 z 320 1
13 Coupe longitudinale 752 1
14 |Coupe transversale 1 330 13
15 Coupe transversale 1 420 2
16 Coupe transversale 1 580 1
17 7 780 1
< >
| Dimensions |- 3Cbnﬁguraiior\s -
Dimension X 3660 Nombre de panneaux
Dimension Y 1830 Vitesse de coupe ~
Epaisseur -
Roghégﬁ
Longitudinal
Transversal
Machine

N el
oy oo

Dispositifs  Diagnostique

[ =
'BeamBoard en mode de fonctionnement simulé '

| u- 5 |Vitesse de coupe [mt/min]

‘ Vitesse d'ali ion p p

[ L) Vitesse de prélévement [mt/min]

Vitesse d'alimentation chariot lame pendant |a coupe

itle p

L’origine de la programmation se trouve en bas a gauche.
Les coupes transversales sont insérées de gauche a droite.

Aprés une coupe transversale, une seule coupe zéta peut étre insérée, avec une dimension égale ou
inférieure a la coupe zéta présente dans la coupe transversale précédente (méme bande).
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8.4 DIAGNOSTIQUE

Pour afficher I'état des dispositifs de la machine, sélectionnez la page « Diagnostique ».

Dans cette page, il est possible d’analyser les erreurs et les pannes de la machine, en particulier lors de
I'assistance a distance.

C’est un outil avancé spécifique pour personnel expert ou personnel de maintenance.

1] BeamBoardV

Exécution Editeur EBERORSTHICE Manuel Forcements Optimiseur  Maintenance

RalknY 11

Configuration

MNeom Etat Description
3 007TMAIN Groupe principal ~
Groupe d'Exécution
El"ﬂ 00D3EMERG Groupe Emergenca Intergroupe
B . Liste des Dispositifs
3 AirPress o Pression de l'aire OK
g SafetyRelayOK (o) Safety Relay OK
- Thermals o Thermique OK
g AlarmlLed o Alarm led
@ CncOK ) CNC 0K
@@ ResetSRLed (o) Reset Safety Relay Led
@ TimerAirPressure 0.000 Timer Air Pressure Fault
@ TimerMachineln...  0.000 Temps de la machine sous tension
@ TimerServo 0.000 Timer delay DriveOK
g OverrunExcl o Flag to indicate overrun exclusion
g SetpointOk O Drapeau pour indiquer SetPoint Ok
- (@ g_EmergPlc 0
- [[ mBkUpTableDir 0
- [ mCommunicON 2
o @ mDelMess 0
- (@ mErrAir 0
- (@ mErPrev 0
- (@ mErThermal 0
[ mMxLastTimest..  [10]
mBkMxBladeState  [1][8]
B mBkMxScorState  [1][8]
3 Q04BENCH Groupe Banc
3 005PUSHER Groupe Pousseur
3 00TCARRIAGE Groupe Chariot de Lames
3 008BLADE Groupe Lame v
Machine

T — o peeiie [Deaie ,

* ' Vitesse d'alimentation chariot lame pendant la coupe
m\.’n.esse de coupe [mY/min]
= ' Vitesse d'alimentation pousseur pendant le prélévement

MD Vitesse de prélévement [mt/min]

Certains de ces dispositifs sont disponibles dans la section « Diagnostique » de I’écran synoptique de la
machine.

A l'aide du bouton « Albatros », il est possible d’afficher le contréle numérique, qui est mis a disposition
dans la barre d’applications Windows. Dans Albatros, il est possible de visualiser et de modifier les paramétres
technologiques de la machine, tels que, par exemple, I'épaisseur de la lame et 'encombrement des étaux.
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8.5 FORCEMENTS

Dans cette page, il est possible de gérer les forcements qui sont les boutons connectés directement aux

dispositifs de la machine (cloisons, presseur, pinces, ...).

Il est possible d’ajouter ou de supprimer un forcement dans la section « Forcements » de la barre de
boutons. La section « Forcements » est présente dans presque toutes les pages de I'application.

Exécution  Editeur

Forcements [T

BeamBoard

Maintenance

Configuration

o K

Ajouter  Supprimer

Diagnostique  Manuel

Optimiseur

Oﬁgmﬁiﬁﬁ‘

RECUPERATION DE
TEMPS

‘ s PAS APAS

PLATEAU A COUSSIN
D'AIR

_E MAX
LAME (OFF) % MONTEE COMPLETE % RAINURES MAN. 5 CUTTER (OFF) ﬁ POST FORMING
o ®
OFF
BORDS EN SAILLIE m PINCES (FERMER) ALIGNEUR PRESSEUR 6 CLOISONS
—
= LASER

H CHARGEMENT
FRONTAL
tt

LAME EN HAUT CUTTER EN HAUT MONTEE EMPAQUETEURS DESCENTE TABLE POMPE A HUILE FORCER ALIGN. DERRIERE

ALIGN. ANT. BAS ALIGN.POST. BAS ROULEAUX TE IN ROULEAUX TE QUT CHARGEURTE IN CHARGEURTE OUT
Machine
R -
* ' Vitesse d'alimentation chariot lame pendant la coupe
!‘H\l'ltesse de coupe [mi/min]
= ' Vitesse d'alimentation pousseur pendant le prélévement

I‘BD Vitesse de prélévement [mt/min]

Chaque bouton de la page peut étre associé a une image et a un message. Habituellement, les boutons avec
des images sont configurés en tant que forcements.

Pour ajouter un bouton de forcement dans la barre de boutons, sélectionnez le bouton sur la page et
appuyez sur le bouton « Ajouter ». Pour éliminer le bouton du forcement de la barre des boutons, sélectionnez
le bouton dans la page et appuyez sur « Supprimer ».

Tous les boutons peuvent gérer différents états en plus des états activé et désactivé. Lorsque le bouton de
forcement est dans un état autre que désactivé, le bouton de la section « Forcements » de la barre de boutons
prend une couleur ocre.

Cette page est configurée par le fabricant de la machine.
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8.6 SIMULATEUR

Les boutons des différentes sections de la barre de boutons sont décrits ci-dessous :

tR BeamBoard: OPTIMIZE_001. XML — *

0

Exécution Editeur Diagnostigue Manuel Forcements [EIRUCCM Optimiseur  Maintenance Configuration

grmﬂm = - CEH> Qﬁgﬁ'ﬁi%%‘

amere  avant

| =

- Section Etat de la machine :
Dans cette section, il est possible d’interagir avec la machine. Les boutons correspondent aux boutons
décrits dans le paragraphe « Exécution ».

o Démarrer : permet de lancer I'exécution du premier plan de coupe disponible dans la liste
d’exécution.

o Attente : permet de mettre la machine en pause.

o Fin: permet d’interrompre I'exécution du plan de coupe.

- Section des Vues :
Dans cette section, vous pouvez modifier I'affichage de la machine dans I'aire 3D.

o Front : permet de visualiser la machine devant.
o Haut : permet de voir la machine d’en haut.
La rotation des axes X, Y, Z et la position Y sont définies dans la page « 3D » de la page de configuration
(HS).
- Section de la Séquence :
Dans cette section, vous pouvez sélectionner manuellement la coupe a effectuer. Les boutons sont

activés uniquement si la machine n’est pas en cours d’exécution et uniquement sur le premier plan de
coupe exécutable de la liste de la page d’exécution.

o En arriére : permet de sélectionner la coupe précédente. Bouton désactivé lors de la premiéere
coupe.

o En avant: permet de sélectionner la prochaine coupe. Bouton désactivé lors de la derniere
coupe.

La sélection de la coupe reflete la position des piéces dans la machine et sur les tables comme si
I’exécution dans la machine avait été interrompue a ce moment précis.
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BeamBoard: PATTERN.Xml

Configuration

Maintenance

w5

Exécution Editeur Diagnostique Manuel Forcements [SIuNEGTM Optimiseur

Coupe
Plan : PATTERN (Panneaux : 1)

‘ Machine
I CE— s, FRNEN X
BeamBoard en de fonctionnement simulé - . Vitesse d'alimentation chariot lame pendant la coupe
L Vitesse de coupe [mt/min]
- . Vitesse d'alimentation pousseur pendant le prélévement
i) Vitesse de prélévement [mt/min]

Les commandes disponibles dans I'aire d’affichage 3D (souris et clavier) sont décrites ci-dessous :

- Rotation autour de I'axe X :
Pression sur le bouton gauche de la souris et mouvement vertical de la souris.
Touches fleches Haut et Bas.

- Rotation autour de l'axe Y :
Pression sur le bouton gauche de la souris et mouvement horizontal de la souris.
Touches fleches Gauche et Droite.

- Panoramique :
Pression sur le bouton droit de la souris et mouvement de la souris.

- Zoom avant:
Molette de la souris en avant.
Touche Pg. Préc.

- Zoom arriere :
Molette de la souris en arriéere.
Touche Pg. Suiv.
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8.7 OPTIMISEUR

Les boutons des différentes sections de la barre de boutons sont décrits ci-dessous :

;] BeamBoard - X

Exécution Editeur Diagnostigue  Manuel Forcements  Simulateur [Jeligl=-0ll Maintenance Configuration

A H@O v 3

MNouveau Ouvrir Enregistr Optimiser Importer | Couper Copier  Coller  Prototype
ersous H des pieces ‘

- Section de Pieces :
Dans cette section, il est possible de démarrer I'optimisation des piéeces.
o Nouveau : permet d’initialiser les données dans les tableaux « Matériau », « Pieces » et « Extra ».
o Ouvrir : permet de charger une liste de pieces (fichier « Csv »).

o Enregistrer sous : permet d’enregistrer les données dans les tables « Matériau », « Pieces » et
« Extra » dans un fichier au format « Csv » (répertoire standard "C:\Albatros\Product").

o Optimiser : permet d’enregistrer les données des tables « Matériau », « Pieces » et « Extra »
dans un fichier au format « Csv ». Ce fichier est interprété par I'optimiseur Ardis qui géneére tous
les plans de coupe nécessaires (fichier « Xml »). Les plans de coupe générés contiennent le nom
du fichier « Csv » suivi par un numéro progressif (répertoire standard "C:\Albatros\Product\Export").
A la fin, la liste avec le nom du fichier « Csv » et extension « Xmlst » (répertoire standard
"C:\ Albatros\Product\Lsx") est également générée.

o Importer : permet d’'importer des plans de coupe (fichiers « Xml ») générés par des optimiseurs
externes (répertoire défini dans la page de configuration). La liste correspondante est générée
aussi.

- Section Modifier :

Dans cette section, il est possible de modifier le contenu de chaque tableau (« Matériau », « Pieces » ou
« Extra »).

o Couper : permet de supprimer les lignes sélectionnées et de les enregistrer en mémoire.
o Copier: permet d’enregistrer les lignes sélectionnées en mémoire.

o Coller: permet d’ajouter des lignes, enregistrées en mémoire, aprés la derniere ligne
sélectionnée dans le tableau. Le suffixe « _ » est ajouté aux noms des codes de piece.

o Prototype des pieces: permet de configurer les données suggérées lorsqu’on insére une
nouvelle ligne dans les tableaux « Pieces » y « Extra ». Il est possible d’insérer les données du
prototype dans la fenétre suivante :

K7 Prototype des pigces X
Configurations
Matériau bord Epaisseur
Code Logiciel Longueur  Hauteur Veinure Description Quantite bord en
en haut
haut
- | 500 400 0 TEST 1 PVC 0
< >
Retwblir | Ok | Annuer
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La touche « Rétablir » permit de réinitialiser les données du prototype.

Les commandes clavier disponibles dans le tableau sont les suivantes :

- Ins:insertion d’une nouvelle ligne.

- Suppr : suppression des lignes sélectionnées.
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8.8 CONFIGURATION

En appuyant sur le bouton « Configuration » dans la barre de boutons, une fenétre de 5 pages s’ouvre, dans
laquelle il est possible de modifier les parameétres de I'application. Le contenu de ces pages est enregistré dans
le fichier « BeamBoard.Xml» présent dans le répertoire défini dans le champ « System » du fichier
"C:\Albatros\Bin\Tpa.lni".

Les champs désactivés ne sont accessibles qu’avec le mot de passe du fabricant.

Configuration >

‘QMIbahﬂs‘,Sysmm‘.lcune

|CMIbah&5‘,Sy5tem\H&mePage

|C\Ardis\Settings)

Cl\Albatros\Help
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8.8.1 GENERAL

Cette page contient les paramétres généraux.
Voici une liste de champs sur la page :

Répertoire icones : permet de définir le répertoire des icones utilisées pour les boutons des forcements et le
logo qui apparait en bas a droite.

Répertoire page d’accueil : permet de définir le répertoire des icones utilisées pour les boutons de la page
de présentation « Page d’accueil ». Cette page est configurée par le fabricant.

Répertoire optimiseur: vous permet de définir le répertoire dans lequel se trouvent les macros de
I'optimiseur Ardis.

Répertoire importation Xml : permet de définir le répertoire utilisé pour importer les fichiers « Xml »
provenant des optimiseurs externes. |l définit aussi le répertoire des plans de coupe générés par |'optimiseur
Ardis.

Répertoire Pdf des erreurs: permet de définir le répertoire utilisé pour rechercher les fichiers Pdf
correspondant aux erreurs de cycle et de systeme affichées sur I’écran synoptique de la machine. Le nom du
fichier Pdf est composé du numéro du message suivi par le caractere « _» et la langue sélectionnée (3
caractéres). Dans le cas de fichiers Pdf non trouvés, le fichier Pdf en anglais est toujours recherché (suffixe
« _ENG »).

Délai de démarrage (s): délai du démarrage du BeamBoard en secondes. |l peut étre utilisé avec le

démarrage automatique du BeamBoard lorsque le PC est allumé.

Eteindre I'ordinateur : permet d’éteindre le PC lorsque le BeamBoard est fermé. Il peut &tre utilisé avec le
démarrage automatique du BeamBoard lorsque le PC est allumé.

Fermeture de l'optimiseur : 'activation ferme automatiquement I'optimiseur Ardis a la fin de chaque
processus d’optimisation.

Forcer rotation de la piéce pour la table élévatrice : permet de forcer la rotation de la piéce pour toutes les
listes utilisées dans la page d’exécution (fichier « DefList.Xml » présent dans le répertoire défini dans le champ
« System » du fichier "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" plus le suffixe « Wsc »). Activé uniquement en présence d’une
table élévatrice.

Listes d’optimisation avec noms Xml sans répertoire : les noms des fichiers Xml qui font part des listes
d’optimisation ne contiennent que le nom du fichier (sans répertoire).
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8.8.2 EDITEUR

Cette page contient les paramétres relatifs a la page « Editeur ».

i) Configuration X
Général  Editeur Aspect 3D  Imprimer v
Editeur
Dimension X Dimension Y
Epaisseur Mombre de panneaux
Rognage coupe en téte I:l Reognage longitudinal
Rognage transversal Rognage Z et W l:l

Actualisation simulation 2D (s) Colonne tableau des piéces (2D et 30)

[C] Rognage en arriére Description colonne tableau des piéces (2D et 30)

[ Inversion de charge [[| Superposition exclue

[C1] Afficher |D étiquette de |a piéce Chargement et déchargement simultanés des piéces (2D)
Activer les dimensions dans le tableau des piéces Assignation automatique des piéces (Etiquettes)

[C] Désactiver le calcul des répétitions en liste Limite panneaux superposés

!
I

Reésidu supérieur Résidu gauche

Calculer la longueur des coupes de lame et la longueur Calculer la longueur des bords avec épaisseur zéro

Ok | ‘ Annuler

Voici une liste de champs sur la page :

Dimension X : permet de définir la dimension X du panneau brut (par défaut).

Dimension Y : permet de définir la dimension Y du panneau brut (par défaut).

Epaisseur : permet de définir I'épaisseur du panneau brut (par défaut).

Nombre de panneaux : permet de définir le nombre de panneaux superposés (par défaut).

Rognage coupe en téte (HS): vous permet de définir la largeur du rognage pour la coupe en téte (par
défaut).

Rognage longitudinal : permet de définir la largeur du rognage pour les coupes longitudinales (par défaut).

Rognage transversal : permet de définir la largeur du rognage pour les coupes transversales (par défaut).

54



Rognage Z et W (HS) : permet de définir la largeur du rognage pour les coupes zéta et W (par défaut).
Actualisation simulation 2D (s) : permet de programmer le compteur de la simulation.

Colonne tableau des piéeces (2D et 3D) : permet de définir le numéro de colonne du tableau de piéeces, dont
la valeur est affichée lors de la simulation 2D et de I'exécution réelle des pieces (apercu graphique 2D).

Description colonne tableau des piéces (2D et 3D) : activation permettant d’afficher la description de la
colonne du tableau de piéces définie dans le champ précédent.

Rognage en arriére : active le rognage en file d’attente (par défaut).
Inversion de charge : active I'inversion de charge (par défaut).
Superposition exclue : active I'exclusion de la superposition (par défaut).

Afficher ID étiquette de la piece : permet d’activer I'affichage du code d’exécution de la piece lorsque la
souris est positionnée sur une piece dans I'apercu graphique 2D. Ce code est automatiquement attribué par
I'application en fonction de la séquence des coupes.

Chargement et déchargement simultanés des piéces (2D) : permet le chargement et le déchargement
simultanés des piéces lors de la simulation 2D.

Activer les dimensions dans le tableau des piéces : permet d’afficher les valeurs de longueur et de hauteur
dans le tableau des piéces. Reportez-vous a la section « Etiquettes des pieces » du chapitre « Création d’un plan
de coupe ».

Assignation automatique des pieces (étiquettes) : permet I'assignation automatique des codes de piéces
lors de la création et de la modification des plans de coupe. Reportez-vous a la section « Coupes » du chapitre
« Création d’un plan de coupe ».

Désactiver le calcul des répétitions en liste : le calcul des répétitions et des panneaux superposés est
désactivé, et les valeurs qu’il y a dans le fichier « Xml » importé sont maintenues.

Limite panneaux superposés: en présence d’activation du calcul des répétitions et des panneaux
superposés, on force le nombre maximal de panneaux superposés dans les listes d’exécution générées par
I'importation « Xml » ou par I'optimisation.

Résidu supérieur : permet de définir la valeur de déchet dans I'aire supérieure du panneau brut. Il est utile
lors du processus d’optimisation, car il ne permet pas 'insertion de coupes dans cette aire. Lors de I’édition du
plan de coupe (page « Editeur »), il est pris en compte pour le calcul de I'espace pour I'insertion de coupes
longitudinales.

Résidu gauche : permet de définir la valeur de déchet dans la partie gauche du panneau brut. Il est utile lors
du processus d’optimisation, car il ne permet pas l'insertion de coupes dans cette aire. Lors de I'édition du plan
de coupe (page « Editeur »), il est pris en compte pour le calcul de I'espace pour Iinsertion de coupes
transversales.

Calculer la longueur des coupes de lame et la longueur des bords : habilite le calcul de la longueur des
coupes de lame réalisés dans le plan de coupe, et le calcul de la longueur des bords qui font partie des pieces
générées dans le plan de coupe. Les rognages, les panneaux superposés et les possibles répétitions sont prises
en compte pour le calcul (optimisation et importation). Un rapport  journalier
("BeamBoard_Report_Optim_*.Xml") est aussi généré dans le répertoire défini dans le champ « DirReport » du
fichier "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" .(voir le paragraphe « Rapport d’optimisation Xml » en « Annexe »).

Calculer la longueur des bords avec épaisseur zéro : habilite le calcul de la longueur des bords, méme pour
les bords avec une épaisseur égale a zéro.
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8.8.3 ASPECT

Cette page contient les paramétres liés a 'aspect des pages dans I'application.

ﬂ Configuration bt

Général  Editeur Aspect 3D  Imprimer bd

Aspect

Microsoft Sans Serif,9.75 | Palic

m
i
T
Iy
L
T
I}
[ %] [ %]
= wun 1]
[Tl
Iy
[
Iy
1
T
T
T
w
1]
I
I

Afficher les dimensions (20 Afficher le code de | 'étiquette (2D0)
Longueur appropr ée du tableau du matérie /| Longueur appropriée du tableau des piéces
/| Longueur appropriée du tableau supplémentaire [ Afficher forcements sur le ruban
Ok | | Annuler

Voici une liste de champs sur la page :

Police des messages : permet de définir la police (famille et largeur). Les dimensions des fenétres, des
boutons et des champs d’édition s’adaptent a la dimension de la police.

Hauteur ligne des erreurs : permet de définir la hauteur de la barre d’état dédiée aux erreurs systeme et la
hauteur des lignes dédiées aux messages et aux erreurs de cycle (synoptique de la machine).

Hauteur du ruban : permet de définir la hauteur de la barre de boutons, contenant les boutons de page et
les boutons de forcements.

Espaces forcements ruban : permet de définir I'espace entre les boutons des forcements dans la barre de
boutons.
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Espaces forcements galerie : permet de définir I'espace entre les boutons des forcements dans la barre de
boutons avec le mode d’affichage Galerie des images.

Hauteur de la police du code étiquette : permet de définir la largeur de la police utilisée pour afficher le
code et les dimensions de la piece dans I'apergu graphique 2D.

Afficher les dimensions (2D) : permet d’afficher les dimensions des piéces et des déchets dans I'apercu
graphique 2D (paragraphe « Coupes », chapitre « Création d’un plan de coupe »).

Afficher le code de I'étiquette (2D) : permet d’afficher le code de la piece dans I'apercu graphique 2D
(paragraphe « Coupes » du chapitre « Création d’un plan de coupe »).

Longueur appropriée du tableau du matériau : permet d’adapter la longueur du tableau « Matériau » au
centre de la page d’optimisation.

Longueur appropriée du tableau des piéces : permet d’adapter la longueur du tableau « Piéces » au centre
de la page d’optimisation.

Longueur appropriée du tableau supplémentaire : permet d’adapter la longueur du tableau « Extra » au
centre de la page d’optimisation.

Afficher forcements sur le ruban : permet d’afficher les boutons de forcements sans réduction automatique
de la section « Forcements » si I'espace dans la barre de boutons n’existe pas.
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8.84 3D

Cette page contient les paramétres relatifs a la page « Simulateur ».

E Configuration *

Général Editeur Aspect 3D  Imprimer hd

%)
e

Angle X positionnement frontal (degrés Angle Y positionnement frontal (degrés

Angle Z positionnement frontal (degrés Cote Y positionnement frontal (mm -

Angle X positionnement en haut (degrés Angle Y positionnement en haut (degrés

Angle Z positionnement en haut (degrés) Deélai commandes simulation (ms)

Limite chargement machine X 3800 Cote Y table élévatrice 5000

Cote X pile de bandes et de coupes en téte Cote Y pile de bandes et coupes en tétes 2400

3

o i i ]
= (%3] (%3] e
= =] =} = = = (%3]

%]

e )

o o}
] L] L] ] - ] [ ]

Cote X pile d'éléments Cote Y pile d'éléments 240

Cote X expulsion des piéces Cote Y expulsion des piéces -100

Vitesse des piéces 7500| yitesse pousseur 750
oupe anticipée +| Message expulsion

+| Sélection manuelle de la coupe de départ

Activer les coupes de lame

!
[=F]

Largeur des coupes de lame Epaisseur des coupes de lame

Ok |

Annuler |

Voici une liste de champs sur la page :

Angle X positionnement frontal (degrés) : permet de définir I'angle de positionnement le long de I'axe des X
(degrés), pour I'affichage de type « Front » sur la page de simulation 3D.

Angle Y positionnement frontal (degrés) : permet de définir I'angle de positionnement le long de I'axe Y
(degrés), pour I'affichage de type « Front » sur la page de simulation 3D.

Angle Z positionnement frontal (degrés) : permet de définir I'angle de positionnement le long de I'axe Z
(degrés), pour I'affichage de type « Front » dans la page de simulation 3D.

Cote Y positionnement frontal (mm) : permet de définir la cote de positionnement le long de I'axe Y, pour
I’affichage de type « Front » dans la page de simulation 3D.
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Angle X positionnement en haut (degrés) : permet de définir I'angle de positionnement le long de I'axe des
X (degrés), pour I'affichage de type « Haut » dans la page de simulation 3D.

Angle Y positionnement en haut (degrés) : permet de définir I'angle de positionnement le long de I'axe Y
(degrés), pour I'affichage de type « Haut » dans la page de simulation 3D.

Angle Z positionnement en haut (degrés) : permet de définir 'angle de positionnement le long de I'axe Z
(degrés), pour I'affichage de type « Haut » dans la page de simulation 3D.

Délai commandes simulation (ms) : permet de définir le délai nécessaire pour couper le matériau (ms).

Limite chargement machine X : permet de définir la limite de charge le long de la ligne de coupe. Nécessaire
pour calibrer le positionnement a droite lors du chargement.

Cote Y table élévatrice : permet de définir la valeur limite de charge du pousseur en présence d’une table
élévatrice.

Cote X pile de bandes et de coupes en téte : permet de définir la cote de déchargement le long de I'axe X
(table des coupes en téte et des bandes) par rapport a la valeur précédente « Limite chargement machine X ».

Cote Y pile de bandes et coupes en tétes : permet de définir la cote de déchargement le long de I'axe Y
(table des coupes en téte et des bandes) par rapport au zéro de la machine (ligne de coupe).

Cote X pile d’éléments : permet de définir la cote de déchargement le long de I'axe X (table des éléments)
par rapport au zéro machine (a gauche dans la ligne de coupe).

Cote Y pile d’éléments : permet de définir la cote de déchargement le long de I'axe Y (table des éléments)
par rapport au zéro machine (ligne de coupe).

Cote X expulsion des pieces : permet de définir la cote de déchargement des piéces finies le long de I'axe X.
Lorsque la cote est atteinte, les piéces finies sont éliminées.

Cote Y expulsion des piéces : permet de définir la cote de déchargement des piéeces finies et des déchets le
long de I'axe Y. Pour les piéces finies, la longueur des tables (2500 mm) est également ajoutée. Lorsque la cote
est atteinte, les déchets sont éliminés.

Vitesse des piéces : permet de définir la vitesse de déplacement des panneaux, bandes, éléments, pieces
finies et déchets (m/min).

Vitesse pousseur : permet de définir la vitesse de déplacement du pousseur (m/min).

Coupe anticipée : permet de couper le matériau lorsque la lame commence a fonctionner. Ceci élimine tout
retard dans le chargement des piéces.

Message expulsion : permet d’afficher le message d’expulsion dans I'apercu graphique 2D lors de
I’exécution réelle du plan de coupe.

Sélection manuelle de la coupe de départ : activation des boutons pour la sélection manuelle de la coupe
initiale.

Activer les coupes de lame : activation de la visualisation 3D des coupes a effectuer dans le panneau.
Largeur des coupes de lame : largeur de la coupe effectuée par la lame.

Epaisseur des coupes de lame : épaisseur de la coupe effectuée par la lame.
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8.8.5 IMPRIMER

Cette page contient les paramétres d’impression des étiquettes.

.‘E’ Configuration *

Général Editeur Aspect 3D  Imprimer -
Imprimer

Imprimer étiquettes

User-PC ZEBRAT
Impression matériau bord avec épaisseur zero [[| Etiquette du panneau
[C]| Etiquette des piéces superposées
[C] Afficher I'étiquette
8 | {102 | |63

Ok | ‘ Annuler

Voici une liste de champs sur la page :

Imprimer étiquettes : activation de I'impression d’étiquettes a la fin de I'exécution de la coupe des piéces
finies.

Nom de l'ordinateur : permet d’insérer le nom de I'ordinateur remplacé dans le fichier de commandes pour
impression (fichier « Print.Bat » présent dans le répertoire défini dans le champ « System » du fichier
"C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" plus le suffixe « Print »). A I'aide du bouton « Rétablir », le nom de I'ordinateur

présent dans les informations systéeme du panneau de configuration de Windows est automatiquement
proposé.

Nom de I'imprimante partagée : permet d’insérer le nom de I'imprimante partagée (page « Partage » des
propriétés de l'imprimante) qui est remplacée dans le fichier de commandes pour I'impression (fichier
« Print.Bat »).
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Rétablir : bouton permettant de rétablir les champs « Nom de I'ordinateur » et « Nom de I'imprimante
partagée ».

Impression matériau bord avec épaisseur zéro : permet d’'imprimer des informations sur les bords (matiere
et épaisseur) méme avec une épaisseur du bord égale a zéro.

Etiquette du panneau : permet d’'imprimer I'étiquette du panneau, a la fin de la derniére piéce finie du
panneau. Si cette option est activée, I'impression des étiquettes associées aux pieces finies n’est pas autorisée.

Etiquette des pieces superposées : permet d’imprimer une seule étiquette en présence de codes de piéces
identiques. Dans la mise en page, il est possible d’utiliser la chaine qui calcule la quantité totale de pieces ayant
le méme code, ainsi que la chaine qui calcule le numéro progressif de la piece imprimée.

Afficher I'étiquette : habilite I'affichage de I'étiquette a imprimer, au cours de I’exécution des coupes et lors
de I'impression d’une étiquette de la liste pieces dans la page de I'« Editeur ».

Densité : densité de I'étiquette affichée (points par millimétre).
Largeur : largeur de I'étiquette affichée (mm).

Hauteur : hauteur de I'étiquette affichée (mm).
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8.9 IMPRIMER ETIQUETTES

Le format de I'étiquette a imprimer, correspondant a une piéce finie, est contenu dans le fichier de
commandes « Print_Layout.Txt » (« Stampa_Layout.Txt » dans la version obsoléte) présent dans le répertoire
défini dans le champ « System » du fichier "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" plus le suffixe « Print » (« Stampa » dans la
version obsoléte).

Le fichier de mise en page contient les commandes au format « Zpl » (Zebra programming language —
langage de programmation Zebra) et les chaines a remplacer (chaines avec le caractére « S ») avec les valeurs
réelles des colonnes des tableaux « Pieces » et « Parameétres » (paragraphe « Etiquettes des pieces » Chapitre
« Création d’un plan de coupe »). Le langage « Zpl » est un standard pour les imprimantes d’étiquettes. Pour
simuler I'impression d’étiquettes avec les commandes « Zpl », il est possible d’activer 'affichage d’étiquette
dans la page de configuration Imprimer.

Les chaines commencant par le suffixe « $(DESCR_ » indiquent la description des champs et sont remplacées
par des messages dans la langue correspondante (fichier « BeamBoard.Xming » présent dans le répertoire
défini dans le champ « System » du fichier "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini").

Voici un exemple d’étiquette de piéce avec les commandes « Zpl » associées :

I Etiquettes x

Bord en haut : 1 - PVC

Code : P1

Dimensions (mm) : 1700 x 575 x 18
Dimensions finies (mm) : 1700 x 576 x 18
Materiau : MOF

Description : TEST 1

Parametre 1: §

P1

Bord en bas: 0 -

— 0 : yab piog
— (- "ip piog

62



Définition du bord supérieur :
- AF090,30 = Positionnement de la ligne de bord (x et y).
- AGB650,0,5"FS = Rectangle de longueur 650, de hauteur 0 et d’épaisseur de ligne 5.

- NFT295,57 A AON, 26,20 = Positionnement de chaine de bord (x et y) et des polices avec hauteur et
largeur des caracteres.

- NFD $ (DESCR_TOP_EDGE) $ (TOP_EDGE)"FS = Chaine de description du bord et chaine des valeurs du
bord (épaisseur et matériau du bord supérieur).

Définition du bord inférieur :

- AF090,475 = Positionnement de la ligne du bord (x et y).

- 7GB650,0,5~FS = Rectangle de longueur 650, de hauteur 0 et d’épaisseur de ligne 5.

- NFT295,57 A AON, 26,20 = Positionnement de chaine de bord (x et y) et des polices avec hauteur et
largeur des caractéres.

- FDS$(DESCR_BOTTOM_EDGE) $ (BOTTOM_EDGE)"FS = Chaine de description du bord et chaine des
valeurs du bord (épaisseur et matériau du bord inférieur).

Définition du bord gauche :
- AF020,80 = Positionnement de la ligne du bord (x et y).
- AGBO0,300,5°FS = Rectangle de longueur 0, de hauteur 300 et d’épaisseur de trait 5.

- "FT32,1447A0R, 26,20 = Positionnement de chaine de bord (x et y) et rotation de la police de 90 degrés
avec la hauteur et la largeur des caracteéres.

- AFD$(DESCR_LEFT_EDGE)S(LEFT_EDGE)"FS = Chaine de description du bord et chaine des valeur du bord
(épaisseur et matériau du bord gauche).

Définition du bord droit :
- AFO780,80 = Positionnement de la ligne du bord (x et y).
- AGBO0,300,5°FS = Rectangle de longueur 0, de hauteur 300 et d’épaisseur de trait 5.

- "FT32,1447A0R, 26,20 = Positionnement de chaine de bord (x et y) et rotation de la police de 90 degrés
avec la hauteur et la largeur des caracteéres.

- AFD$(DESCR_RIGHT_EDGE)S(RIGHT_EDGE)AFS = Chaine de description du bord et chaine des valeurs du
bord (épaisseur et matériau du bord droit).

Définition de la ligne de code :

- NFT72,1147A0N, 36,25 = Positionnement de la chaine (x et y) et police avec hauteur et largeur des
caractéres.

- AFDS(DESCR_CODE)S(CODE)ANFS = Code de description de chaine et chaine de valeur de code de piéce.
- Définition de la ligne de dimension :

- "FT72,1547A0N,30,20 = Positionnement de la chaine (x et y) et police avec la hauteur et la largeur des
caracteres.

- AFD$(DESCR_DIM)S(DIM1)x$ (DIM2) x $ (DIM3) A FS = Chaine de description des dimensions et chaine
des dimensions de la piéce (longueur, hauteur et épaisseur).

Définition de la ligne des dimensions finies :

- NFT72,194" AON,30,20 = Positionnement de la chaine (x et y) et police avec hauteur et largeur de
caractéres.

- AFDS(DESCR_DIM_FIN)S(DIM1_FIN) x $ (DIM2_FIN) x $(DIM3)AFS = Chaine de description des
dimensions finies et chaine des valeurs des dimensions finies de la piece (longueur, hauteur et épaisseur).
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Définition de la ligne de matériau :

- FT72,2347A0N,30,20 = Positionnement de la chaine (x et y) et police avec la hauteur et la largeur des
caractéres.

- NFDS(DESCR_MAT)S(MAT)AFS = Chaine de description de matériau et chaine de valeur du matériau du
panneau.

Définition de la ligne de description :

- "FT72,2747A0N,30,20 = Positionnement de la chaine (x et y) et police avec la hauteur et la largeur des
caractéres.

- NFDS(DESCR_DES)S(DES)MFS = Chaine de description du commentaire et chaine de valeur du
commentaire de la piece.

Définition de la ligne de parametre 1 :

- "FT72,3147A0N,30,20 = Positionnement de la chaine (x et y) et police avec hauteur et largeur de
caractéres.

- NAFDS(DESCR_PARAM_1): S(PARAM_1)AFS = Chaine de la description du parameétre 1 et chaine de valeur
du parameétre 1.

Définition du code-barres :

- ABYA4,23,85 = Définition du module, largeur et hauteur du code-barres.

- AFT72,400 = Positionnement du code-barres (x et y).

- ABCN,,Y,N = Code 128 alphanumérique, horizontal avec description du code de piéce sous le code-barres.
- AFDS$(CODE)AFS = Valeur du code de la piéce.

Le logo est ainsi défini :

- AF0O550,155 = Positionnement du logo (x et y).

- NGFA,3168,3168,22, = Définition graphique du logo (nombre d’octets et compression de la ligne).

- Données = Liste des octets pour la définition graphique.

- AFS = Fin de définition du logo.
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8.9.1 STRUCTURE DU PANNEAU

Le format de I'étiquette a imprimer, correspondant a un panneau, est contenu dans le fichier de commandes
« Print_Layout_Panel.txt » (« Stampa_Campione_Pannello.Txt » dans la version obsolete) présent dans le
répertoire défini dans le champ « System » du fichier "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" plus le suffixe « Print »
(« Stampa » dans la version obsoléte).

L'impression de ce format peut étre sélectionnée a I'aide de I'option « Etiquette du panneau » de la page de
configuration et a lieu a la fin de I’exécution de toutes les coupes du panneau.

Les chaines suivantes sont gérées dans la mise en page :

S(DESCR_MAT) = Description du matériau du panneau (msg 136 fichier « BeamBoard.XmlIng »).
S$(MAT) = Matériau du panneau brut.

S(DESCR_DIM) = Description des dimensions (msg 135 fichier « BeamBoard.XmlIng »).

$(DIM1) = Longueur du panneau brut.

$(DIM2) = Hauteur du panneau brut.

$(DIM3) = Epaisseur du panneau brut.

Le matériau du panneau correspond au champ « Matériau » de la liste de pieces de la page « Editeur » et au
champ « Code » du tableau « Matériau » de la page d’optimisation.

Les chaines commencant par le suffixe « $(DESCR_ » indiquent la description des champs et sont remplacées
par des messages dans la langue correspondante (fichier « BeamBoard.Xming » présent dans le répertoire
défini dans le champ « System » du fichier "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini").

8.9.2 COMMANDE IMPRESSION

L’étiquette (piece ou panneau) est imprimée a I'aide du fichier de commandes « Print.Bat » (« Stampa.Bat »
dans la version obsolete) présent dans le répertoire défini dans le champ « System » du fichier
"C:\Albatros\Bin\Tpa.lni" avec I'ajout du suffixe « Print » (« Stampa » dans la version obsoléte).

La commande dans le fichier est le suivant :

Copy C:\Albatros\System\Print\Print.txt \\NomOrdinateur\NomImprimante

- NomOrdinateur = correspond au nom d’ordinateur présent dans les informations de systéme du
panneau de configuration de Windows.

- Nomlmprimante = correspond au nom de lI'imprimante partagée présente dans les propriétés de
I'imprimante.

Sur la page de configuration, vous pouvez assigner a la fois le nom de I'ordinateur et le nom de I'imprimante
partagée.
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file://///NomOrdinateur/NomImprimante

8.9.3 CHAINES D’IMPRESSION

Dans cette section, on définit toutes les chaines d’impression correspondant aux champs des tableaux de
piéces (paragraphe « Etiquettes des pieces », chapitre « Création d’un plan de coupe »).

Les chaines commencant par le suffixe « $(DESCR_ » indiquent la description des champs et sont remplacées
par des messages dans la langue correspondante (fichier « BeamBoard.Xming » présent dans le répertoire
défini dans le champ « System » du fichier "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini").

S(DESCR_CODE) = Description du code de la piéce (msg 134 fichier « BeamBoard.XmlIng »).
S(CODE) = Code de la piéce.

$(DESCR_DIM) = Description des dimensions (msg 135 fichier « BeamBoard.XmlIng »).

$(DIM1) = Longueur de la piéce (sans les bords droit et gauche).

$(DIM2) = Hauteur de la piéce (sans les bords supérieur et inférieur).

$(DIM3) = Epaisseur de la piéce (panneau brut).

S(DESCR_DIM_FIN) = Description des dimensions de la piéce finie (msg 255 fichier « BeamBoard.XmlIng »).
S(DIM1_FIN) = Longueur de la piéce avec les bords droit et gauche.

$(DIM2_FIN) = Hauteur de la piéce avec les bords supérieur et inférieur.

$(DESCR_MAT) = Description du matériau du panneau (msg 136 fichier « BeamBoard.XmlIng »).
SMAT) = matériau du panneau.

$(DESCR_DES) = Description du commentaire de la piéce (msg 137 fichier « BeamBoard.Xming »).
$(DES) = Commentaire de la piéce.

S(DESCR_EDGE_LEFT) = Description du bord gauche (msg 138 fichier « BeamBoard.Xmlng »).
S(DESCR_BORDO_SX) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

$(EDGE_LEFT) = Epaisseur du bord gauche.

S(BORDO_SX) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

S(DESCR_EDGE_RIGHT) = Description du bord droit (msg 139 fichier « BeamBoard.Xmlng »).
S(DESCR_BORDO_DX) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

$(EDGE_RIGHT) = Epaisseur du bord droit.

$(BORDO_DX) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

S(DESCR_EDGE_TOP) = Description du bord supérieur (msg 140 fichier « BeamBoard.Xming »).
S(DESCR_BORDO_ALTO) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

$(EDGE_TOP) = Epaisseur du bord supérieur.

S$(BORDO_ALTO) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

S(DESCR_EDGE_BOTTOM) = Description du bord inférieur (msg 141 fichier « BeamBoard.XmlIng »).
S(DESCR_BORDO_BASSO) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

$(EDGE_BOTTOM) = Epaisseur du bord inférieur.

S$(BORDO_BASSO) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

$(DESCR_PROGRAM) = Description du programme (msg 163 fichier « BeamBoard.XmlIng »).
S$(DESCR_PROGRAMMA) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

$(PROGRAM) = Programme.

S(PROGRAMMA) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

S(DESCR_CUSTOMER) = Description du client (msg 174 fichier « BeamBoard.Xming »).
S(DESCR_CLIENTE) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

$(CUSTOMER) = Client.

S(CLIENTE) = Chaine précédente dans la version obsoléte.
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Vous trouverez ci-dessous la liste des chaines d’impression correspondant aux parametres des tableaux de
pieces (paragraphe « Etiquettes des piéces », chapitre « Création d’un plan de coupe »).

Les chaines commencant par le suffixe « $(DESCR_ » indiquent la description des champs et sont remplacées
par des messages dans la langue correspondante (fichier « BeamBoardPieceParameters.Xmlng » présent dans
le répertoire défini dans le champ « System» du fichier "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini " plus le suffixe
« PieceParameters »).

S(DESCR_PARAM_1) = Description du paramétre 1 (msg 1 fichier « BeamBoardPieceParameters.Xmlng »).

S(PARAM_1) = Paramétre 1.

S(DESCR_PARAM_2) = Description du parameétre 2 (msg 2 fichier « BeamBoardPieceParameters.Xmlng »).

S(PARAM_2) = Parametre 2.

S(DESCR_PARAM _3) = Description du paramétre 3 (msg 3 fichier « BeamBoardPieceParameters.Xmlng »).

S(PARAM_3) = Parametre 3.

S(DESCR_PARAM_4) = Description du parameétre 4 (msg 4 fichier « BeamBoardPieceParameters.Xmling »).

S$(PARAM_4) = Paramétre 4.

S(DESCR_PARAM_5) = Description du paramétre 5 (msg 5 fichier « BeamBoardPieceParameters.Xmlng »).

S(PARAM_5) = Paramétre 5.

S(DESCR_PARAM_6) = Description du paramétre 6 (msg 6 fichier « BeamBoardPieceParameters.Xmlng »).

S(PARAM_6) = Parametre 6.

S(DESCR_PARAM_7) = Description du paramétre 7 (msg 7 fichier « BeamBoardPieceParameters.Xmlng »).

S$(PARAM_7) = Paramétre 7.

S(DESCR_PARAM_8) = Description du paramétre 8 (msg 8 fichier « BeamBoardPieceParameters.Xmlng »).

S(PARAM_8) = Parametre 8.

S(DESCR_PARAM_9) = Description du paramétre 9 (msg 9 fichier « BeamBoardPieceParameters.Xmlng »).

S(PARAM_9) = Paramétre 9.

S(DESCR_PARAM_10) = Description du paramétre 10 (msg 10 fichier « BeamBoardPieceParameters.XmlIng »).

S(PARAM_10) = Paramétre 10.

S(DESCR_PARAM_11) = Description du paramétre 11 (msg 11 fichier « BeamBoardPieceParameters.Xmling »).

S$(PARAM_11) = Paramétre 11.

S(DESCR_PARAM_12) = Description du paramétre 12 (msg 12 fichier « BeamBoardPieceParameters.Xming »).

S$(PARAM_12) = Paramétre 12.

S(DESCR_PARAM_13) = Description du paramétre 13 (msg 13 fichier « BeamBoardPieceParameters.XmlIng »).

S(PARAM_13) = Paramétre 13.

S(DESCR_PARAM_14) = Description du paramétre 14 (msg 14 fichier « BeamBoardPieceParameters.XmlIng »).

S(PARAM_14) = Paramétre 14.

S(DESCR_PARAM_15) = Description du paramétre 15 (msg 15 fichier « BeamBoardPieceParameters.Xmling »).

S$(PARAM_15) = Parameétre 15.
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Enfin, la liste des chaines d’impression supplémentaires pouvant étre utilisées dans les mises en page
d’impression.

S(DESCR_PANEL) = Description du plan de coupe (msg 363 fichier « BeamBoard.Xming »).
S(DESCR_PANNELLO) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

S(PANEL) = Plan de coupe.

S(PANNELLO) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

S(DESCR_PROGR_PIECE) = Description du numéro progressif des pieces (msg 271 fichier « BeamBoard.Xming »).
S(DESCR_PROGR_PEZZ0) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

S(PROGR_PIECE) = Numéro progressif des pieces avec le méme code.

S(PROGR_PEZZ0) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

S(DESCR_PROGR_QTY) = Description de la quantité de piéces (msg 272 fichier « BeamBoard.XmlIng »).
S(DESCR_PROGR_QTA) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

S(PROGR_QTY) = Quantité de piéces avec le méme code.

S(PROGR_QTA) = Chaine précédente version obsoleéte.

S(DESCR_DATE) = Description de la date (msg 269 fichier « BeamBoard.XmlIng »).
S(DESCR_DATA) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

S(DATE_DAY) = Jour date.

S(DATA_GIORNO) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

$(DATE_MONTH) = Mois date.

S(DATA_MESE) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

S(DATE_YEAR) = Année date.

S(DATA_ANNO) = Chaine précédente dans la version obsoleéte.

S(DESCR_TIME) = Description de I’horaire (msg 270 fichier « BeamBoard.XmlIng »).
S(DESCR_ORARIO) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

S(TIME_HOURS) = Heures de I’horaire.

S(ORARIO_ORE) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

S(TIME_MINUTES) = Minutes de I’horaire.

S(ORARIO_MINUTI) = Chaine précédente dans la version obsoléte.

S(TIME_SECONDS) = Secondes de I’horaire.

S(ORARIO_SECONDI) = Chaine précédente dans la version obsoléte.
S(DESCR_UNIQUE_DATETIME) = Description de date et horaire (msg 406 fichier « BeamBoard.XmlIng »).
S(DESCR_DATA_ORARIO) = Chaine précédente dans la version obsoléte.
S(UNIQUE_DATETIME) = Année + Mois + Jour + Heure + Minutes + Secondes + Millisecondes.
S(DATA_ORARIO) = Chaine précédente dans la version obsoléte.
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8.9.4 PARAMETRES SUPPLEMENTAIRES

Pour configurer les parameétres supplémentaires décrits dans les « Etiquettes des piéces » du chapitre
« Création d’un plan de coupe », utilisez le fichier de configuration « BeamBoardPieceParameters.Xml » dans le
répertoire défini dans le champ «System» du fichier "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini" plus le suffixe
« PieceParameters ».
Chaque parameétre correspond a une ligne dans le fichier dont le nceud appelé « PieceParam_ » est suivi par
un numeéro progressif.
Donc pour chaque parametre il est possible de configurer les champs suivants séparés par le caractere « ; » :
- Numéro du message (1..15) dans le fichier « BeamBoardPieceParameters.Xmlng » présent dans le
répertoire défini dans le champ « System» du fichier "C:\Albatros\Bin\Tpa.lni" plus le suffixe
« PieceParameters ». Le message correspondant a la langue définie dans [Iapplication est
automatiquement chargé.

- Valeur par défaut (chaine alphanumérique).

- Description du parametre (attribué par I'application).
Exemple de fichier de configuration « BeamBoardPieceParameters.Xml » :

<OPZIONI>
<PieceParam_1 Valore="1;5;;” />
<PieceParam_2 Valore="2;10;;” />
<OPZIONI>

Le fichier de message « BeamBoardPieceParameters.Xmlng » a le méme format que le fichier des messages
de I'application « BeamBoard.Xming ».
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8.9.5 LISTE DES COMMANDES ZPL SIGNIFICATIVES

AFOx,y = Field origin indique un point de référence par rapport a l'origine de I'étiquette (en haut a
gauche).
X et y correspondent aux positions en points le long des axes X et Y.

AFTx,y = Field typeset indique le point de référence du champ décrit sur la méme ligne.
X et y correspondent aux positions en points le long des axes X et Y (origine en haut a gauche).

AFDa = Field data indique une chaine de caractéres a imprimer.
a = chaine.

AGBw,h,t = Graphic box permet de dessiner des rectangles ou des lignes.
w = Largeur du rectangle en points.

h = Hauteur du rectangle en points.

t = Epaisseur du bord (par défaut = 1).

AAf,0,h,w = Permet de définir la police de la chaine a imprimer (*FD).

f = Police par défaut dans I'imprimante (0...9 ou A...Z).

o = Orientation normale ou tournée (N = normale, R = 90 degrés, | = 180 degrés, B = 270 degrés).
h = Hauteur du caractére en points.

w = Largeur du caractere en points.

AA@o0,h,w,d:f.x = permet de définir une police avec un nom complet.

o = Orientation normale ou tournée (N = normale, R = 90 degrés, | = 180 degrés, B = 270 degrés).
h = Hauteur du caractére en points.

w = Largeur du caractere en points.

d = Lecteur du fichier de police.

f = Nom du fichier de police.

x = Extension du fichier de police.

ABYw,r,h = champ Barcode permet de définir le code-barres par défaut.
w = Largeur du module (1...10).

r = Rapport d’éléments et largeur du module (2.0... 3.0).

h = Hauteur du code-barres en points (>10).

ABCo,h,f,g,e = Code 128, permet de créer un code-barres 128.

o = Orientation normale ou tournée (N = normale).

h = Hauteur du code-barres en points.

f = Imprimer l'interprétation (par défaut = Y).

g = Imprimer l'interprétation sous le code-barres (valeur par défaut = N).
e = Caractére de controle UCC (valeur par défaut = N).

AB3o,e,h,f,g = Code 39, permet de créer un code-barres 39.

o = Orientation normale ou tournée (N = normale).

e = Caractére de contréle 43 (par défaut = N).

h = Hauteur du code-barres en points.

f = Imprimer l'interprétation (par défaut = Y).

g = Imprimer l'interprétation sous le code-barres (valeur par défaut = N).
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8.10 CHEMIN DU PLAN DE COUPE

Le format du fichier contenant le plan de coupe est décrit.

Le format du fichier est « Xml » et se trouve dans le répertoire indiqué dans le champ « DirProd » du fichier
"C:\Albatros\Bin\Tpa.lni".

Le fichier est créé en réalisant des noeuds correctement imbriqués conformément a la structure
arborescente typique d’un fichier « Xml ».

Le nceud principal est le noeud MAIN qui contient les informations générales réparties dans les éléments
imbriqués :
<MAIN>
<DIM L="4000" H="3000" T="18" />
<DIMTRIMS PreCut="10" LongCut="10" TransvCut="8" ZCut="5" />
<DATA NumRepPan="1" Rep="1" CutSpeed="40" StripesSeq="0" NoOverlap="0" RearTrim="0"
RepCuts="0" Optim="0" />
<PIECESLIST>
<PIECE Code="P1" L="1700" H="575" Prog="" Descr="TEST 1" Mat="MDF" MatEdgel="PVC"
ThickEdgel="1" MatEdge2="" ThickEdge2="" MatEdge3="" ThickEdge3="" MatEdged4=""
ThickEdged4=""Client="CUSTOMER" Csv="" Paraml1="" Param2="" Param3="" Param4=""
Param5="" Param6="" Param7="" Param8="" Param9="" Param10="" Param11="" Param12=""
Param13="" Param14="" Param15="" />

<DRAW>

</DRAW>
<MAIN>

Les nceuds DIM, DIMTRIMS et DATA correspondent aux champs décrits dans le paragraphe « Dimensions »
du chapitre « Création d’un plan de coupe ».

- Nceud DIM : Cela permet de décrire les dimensions du panneau brut.
o Attribut L : représente la dimension X du panneau brut ;
o Attribut H: représente la dimension Y du panneau brut ;
o Attribut T : représente I'épaisseur du panneau brut ;
- Nceud DIMTRIMS : Cela permet de décrire les dimensions des rognages :
o Attribut PreCut : représente la dimension du rognage de la coupe en téte ;
o Attribut LongCut : représente la dimension du rognage longitudinal ;
o Attribut TransvCut : représente la dimension du rognage transversale ;

o Attribut ZCut : représente la dimension du rognage zéta et W ;
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Nceud DATA : Cela permet de décrire certains parametres génériques :

@)

Attribut NumRepPan : représente le nombre de panneaux identiques se superposant qui seront
exécutés ensemble.

Le fichier « Xml » de I'ordinateur doit étre généré comme s’il s’agissait d’un seul panneau et
indiqué le nombre de répétitions dans le parametre « NumRepPan ». Le chargement et le
déchargement d’une piéce (panneau, bande, élément, etc.) est concu comme le chargement et
le déchargement d’'un nombre égal a « NumRepPan » de cette piece.

Cet attribut est attribué a « 1 » lors de la phase d’'importation « Xml » (paragraphe « Importation
Xml » du chapitre « Optimisation »).

Attribut Rep : représente le nombre total de répétitions du plan de coupe. Important pour la
création de la liste et des plans de coupe supplémentaires dans la phase d’'importation du fichier
« Xml » (paragraphe « Importation Xml » du chapitre « Optimisation ») ;

Attribut CutSpeed : représente la vitesse de coupe souhaitée ;
Attribut StripesSeq : représente la séquence d’entrée des bandes ;
= 0=LIFO;1=FIFO (paragraphe « Dimensions » chapitre « Création d’un plan de coupe »).

Attribut NoOverlap : permet d’exclure la superposition des panneaux, des bandes et des
éléments. La valeur « 1 » signifie qu’elle est exclue (paragraphe « Dimensions » du chapitre
« Création d’un plan de coupe ») ;

Attribut RearTrim : active la gestion du rognage en arriére. La valeur « 1 » signifie que la gestion
du rognage en arriére est activée (paragraphe « Dimensions » du chapitre « Création d’un plan
de coupe ») ;

Attribut RepCuts : s’il vaut 1, cela signifie que le programme est exécuté en mode « Coupes
répétées », c’est-a-dire qu’il est possible d’insérer uniguement des coupes longitudinales et qu’il
doit donc étre approché uniquement a gauche ;

Attribut Optim :

« 0 » ou un champ vide signifie que le programme n’a pas été généré par un optimiseur.
« 1 » signifie que le programme a été généré par |'optimiseur interne.

« 2 » signifie que le programme a été généré par un optimiseur externe.

Le noeud PIECESLIST correspond aux champs décrits dans la section « Etiquettes des piéces » du chapitre
« Création d’un plan de coupe ».

Noeud PIECELIST : Chagque nceud PIECE correspond a une piéce avec les attributs suivants :

@)

@)

@)

Attribut Code : code alphanumérique associé a la piece.

Attribut Prog : nom du programme.

Attribut L : longueur de la piéce (sans épaisseur des bords gauche et droit).
Attribut H : hauteur de la piéce (sans I'épaisseur du bord supérieur et inférieur).
Attribut Descr : description de la piéce.

Attribut Mat : matériau de la piéece.

Attribut MatEdgel : matériau de bord supérieur.

Attribut ThickEdgel : épaisseur du bord supérieur.

Attribut MatEdge2 : matériau de bord inférieur.

Attribut ThickEdge2 : épaisseur du bord inférieur.
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Attribut MatEdge3 : matériau du bord droit.
Attribut ThickEdge3 : épaisseur du bord droit.
Attribut MatEdge4 : matériau du bord gauche.
Attribut ThickEdge4 : épaisseur du bord gauche.
Attribut Client : client.

Attribut Csv : fichier « Csv » optimiseur de I'application.
Attribut Param1 : paramétre 1.

Attribut Param2 : paramétre 2.

Attribut Param3 : paramétre 3.

Attribut Param4 : paramétre 4.

Attribut Param5 : paramétre 5.

Attribut Parameé : parametre 6.

Attribut Param7 : parametre 7.

Attribut Param8 : parametre 8.

Attribut Param9 : parametre 9.

Attribut Param10 : parameétre 10.

Attribut Param11 : parametre 11.

Attribut Param12 : parameétre 12.

Attribut Param13 : paramétre 13.

Attribut Param14 : paramétre 14.

Attribut Param15 : paramétre 15.



Le nceud DRAW contient les codes de coupe décrits dans le paragraphe « Coupes » du chapitre « Création
d’un plan de coupe ».

Compte tenu du panneau brut, celui-ci peut étre séparé a I'aide de coupes en téte en plusieurs panneaux qui
doivent ensuite étre chargés individuellement dans la machine. Les nceuds descriptifs des panneaux générés
par une coupe en téte doivent étre insérés en les plagant dans I'arborescence « Xml » dans I'ordre dans lequel
ils sont disposés dans le dessin de droite a gauche (HS). Les dimensions de chaque objet décrit dans le dessin
doivent toujours se rapporter au systeme cartésien pur, en considérant toujours L le long de la dimension X
du panneau et H le long de la dimension Y du panneau.

e BeamBoard: PATTERN_HEADCUTXm! - X

Exécution ELICWA Diagnostique Manuel Forcements Simulateur Optimiseur  Maintenance

Ay /= g;zz-_j

Quvrir  Enregi Enregistr Fermer Editeur Répétitions Semi
ersous

Code Cote Répétitions
> 1 Coupe en téte |v13200 1
2 Longitudinal dans la coupe ent.. |575 3
3 Transversal dans la coupe ent.. | 1700 1
4 Transversal dans la coupe ent.. | 1050 1
5 Z dans le coupe en téte 475 1
6 Transversal dans la coupe ent.. |310 1
7 Z dans le coupe en téte 245 1
8 Z dans le coupe en téte 205 ]
9 W dans le coupe en téte 280 1

| Dimensions | | Configurations |
Dimension X Nombre de panneaux
Dimension Y Vitesse de coupe

| Epaisseur [ Inversion de charge I RE Sl (150 T
‘ ["|Rognage en arriére [ Superpesition exclue |
it
Coupe en téte Longitudinal 10 !
‘ Transversal 77 ZetW _ |
Machine
——— Deposts Doesine 2
- - ' Vitesse d'alimentation chariot lame pendantla coupe
oo Vitesse de coupe [mt/min]
B ' Vitesse d'ali ion p pendant le prélé:
) Vitesse de prélevement [mt/min]
<MAIN>
<DRAW>
<PANEL ID=".." REP="1" L="3200" H="3000">
</PANEL>
<PANEL ID=".." REP="1" L="785.6" H="3000" />
</DRAW>
</MAIN>
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Le panneau brut peut donc étre séparé en deux panneaux ou plus a I'aide des coupes en téte. La dimension L
de tout panneau résiduel doit tenir compte de la coupe du rognage de la coupe en téte, des dimensions des
panneaux précédents, y compris I'épaisseur de la lame (dans I'exemple, I'épaisseur de la lame mesure 4,4 mm).

Chaqgue code de coupe du dessin est identifié par le code d’ID univoque. Lorsque le fichier « Xml » est chargé
dans I'application, le code d’ID est automatiquement attribué afin que I'exécution du plan de coupe puisse
identifier la piece usinée. Par conséquent, il n’est pas nécessaire de définir I'identificateur ID dans la section
DRAW.

Maintenant pris sur chaque panneau individuel, celui-ci est chargé dans la machine avec le méme sens de
rotation avec lequel il est programmé et est approché a droite (standard) ou a gauche. Une ou plusieurs coupes
longitudinales peuvent étre appliquées pour générer les bandes. Dans I'arborescence « Xml », puis dans le
nceud PANEL correspondant, les nceuds descriptifs des bandes générés par les coupes longitudinales doivent
étre insérés, en les placant dans I'arborescence « Xml » dans I'ordre dans lequel ils sont disposés dans le dessin,
de bas en haut.

<MAIN>

<DRAW>
<PANEL ID=".." REP="1" L="3200" H="3000">
<STRIPE ID=".." REP="3" L="3200" H="575">

</PANEL>
<PANEL ID=".." REP="1" L="785.6" H="3000" />
</DRAW>
</MAIN>

Désormais, chaque bande est chargée dans la machine et pivotée de 90 ° dans le sens des aiguilles d'une
montre par rapport a la facon dont elle est programmée dans le dessin et toujours approchée a gauche. Une ou
plusieurs coupes transversales peuvent étre appliquées pour générer les éléments. Par conséquent, dans
I"arborescence « Xml », dans le nceud STRIPE correspondant, des nceuds descriptifs des éléments générés par
les coupes transversales doivent étre insérés, en les placant dans I'arborescence « Xml » dans l'ordre dans
lequel ils sont disposés dans le dessin de droite a gauche (a partir de gauche vers droit pour les scies a
panneaux verticales).

<MAIN>

<DRAW>
<PANEL ID=".." REP="1" L="3200" H="3000">
<STRIPE ID=".." REP="3" L="3200" H="575">
<ELEMENT ID=".." REP="1" L="1700" H="575">

</STRIPE>
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Chaque élément peut a son tour étre réduit avec deux types de coupage supplémentaires : les coupes zéta

et les coupes W.

Les noeuds descriptifs des éléments générés par les coupes zéta doivent étre insérés dans I'arborescence
« Xml » du nceud ELEMENT correspondant, en les placant dans I'arborescence « Xml » dans I'ordre dans lequel

ils sont disposés dans le dessin de bas en haut.

Dans l'arborescence « Xml» du noeud ELEMENTZ correspondant, les nceuds descriptifs des éléments
générés par les coupes W doivent étre insérés, en les plagcant dans I'arborescence « Xml » dans I'ordre dans

lequel ils sont disposés dans le dessin de droite a gauche (HS).
<MAIN>

<DRAW>
<PANEL ID=".." REP="1" L="3200" H="3000">
<STRIPE ID=".." REP="3" L="3200" H="575">

<ELEMENT ID=".." REP="1" L="310" H="575">
<ELEMENTZ ID=".." REP="1" L="310" H="245">

</ELEMENTZ>
<ELEMENTZ ID=".." REP="1" L="310" H="205">
<ELEMENTW [D=".." REP="1" L="280" H="205">

</ELEMENTW>
</ELEMENTZ>
</ELEMENT>

</PANEL>
<PANEL ID=".." REP="1" L="785.6" H="3000" />
</DRAW>
</MAIN>

Chaque nceud de coupe peut contenir I'attribut « REP » ou insérer les répétitions éventuelles (valeur par

défaut = 1).
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8.10.1 NOEUD LABEL

Au sein de chaque nceud (« Panel », « Stripe », « Element », « ElementZ » et « ElementW »), une étiquette
correspondant au code de la piéce peut étre programmée de maniére appropriée (paragraphe « Coupes » au
chapitre « Création d’un plan de coupe »).

<ELEMENT ID=".." REP="1" L="1700" H="575">
<LABEL Code="P1" Rep="1" />
</ELEMENT>

Un noeud LABEL contient les attributs suivants :

- Attribut Code : code alphanumeérique correspondant au code de piéce du nceud PIECESLIST.

- Attribut Rep : répétition d’étiquette (par défaut = « 1 »).

8.10.2 NOEUDS RAINURES ET FENETRES

A l'intérieur de chaque noeud (« Panel », « Stripe », « Element » et « ElementZ »), un usinage de rainure ou
de fenétre peut étre programmé de maniére appropriée (paragraphes « Rainures » et « Fenétres » au chapitre
« Création d’un plan de coupe »).

<ELEMENT ID=".." REP="1" L="1700" H="575">
<GROOVE Num="1" Orient="0" QL="50" QR="1600" QD="50" Depth="5" DimY="18" Interr="1" Corr="42"
AutoCorr="0" />
<LABEL Code="P1" Rep="1" />
</ELEMENT>

Un nceud GROOVE contient les attributs suivants :
- Num : numéro progressif.
- Orient : O=Horizontal ; 1=Vertical.

- QL :représente la cote X initiale de la rainure par rapport au zéro de I'objet selon lequel elle
est programmée (en bas a gauche) au net du rognage.

- QR : représente la derniere cote X de la rainure par rapport au zéro de I'objet selon lequel
elle est programmeée (en bas a gauche) au net du rognage.

- QD: il représente la cote Y de la partie inférieure de la rainure par rapport a la partie
inférieure de I'objet de référence au net du rognage.

- Depth : représente la profondeur programmeée de la rainure.
- DimY :représente la dimension Y de la rainure le long de la direction Y absolue de la piece.
- Interr : si 1 signifie que la rainure ne passe pas par X mais est défini dans I'objet.

- Corr : paramétre de correction de lame inséré dans la fiche des rainures (la valeur par défaut
a charger est écrite dans les parameétres technologiques dans le nceud Lame (8,13)) a utiliser
dans le cas d’'une lame pneumatique.

- AutoCorr: s’il vaut 1, le calcul automatique de la correction est effectué dans le cas d’une
lame motorisée (nceud Lame (8,2)).
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La fenétre est toujours interprétée en définissant les cotes X des sommets bas, la cote Y de la partie la plus
basse et sa hauteur.
<ELEMENT ID=".." REP="1" L="1700" H="575">
<WINDOW Num="1" QL="425" QR="1275" QD="143.75" DimY="287.5" Corr="114" AutoCorr="0" />
<LABEL Code="P1" Rep="1" />

</ELEMENT>

Un noeud WINDOW contient les attributs suivants :

Num : numéro progressif.

QL : représente la cote X du sommet inférieur gauche de la fenétre par rapport au zéro de
I'objet selon lequel elle est programmeée au net du rognage.

QR : représente la cote X du sommet inférieur droit de la fenétre par rapport au zéro de
I'objet selon lequel elle est programmée au net du rognage.

QD : représente la cote de la partie inférieure de la fenétre par rapport au bord de I'objet
selon lequel elle est programmeée au net du rognage.

DimY : représente la hauteur de la fenétre le long de la direction Y absolue de la piéce.

Corr : il s’agit du parametre de correction de lame inséré dans la fiche des fenétres (la valeur
par défaut a charger est écrite dans les paramétres technologiques dans le nceud Lame
(8,14)).

AutoCorr : s’il vaut 1, le calcul automatique de la correction est effectué dans le cas d’une
lame motorisée (noeud Lame (8,2)).
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8.11 CHEMIN DE LA LISTE DES PIECES

Le format du fichier contenant la liste de piéces a produire est décrite (chapitre « Optimisation »).

Le format du fichier est du type texte « Csv » et se trouve dans le répertoire défini dans le champ « DirProd »
du fichier "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini".

Dans chaque fichier de texte, il est possible d’insérer les dimensions des panneaux bruts (Material), des
pieces a produire (Part) et des pieces excédentaires (Extra).

Dans la page d’'importation (paragraphe « Importation Xml » du chapitre « Optimisation »), il est possible de
sélectionner et d’optimiser les fichiers « Csv » créés.

Les limites concernant le nombre maximal de panneaux bruts (lignes Material) et le nombre maximal de
pieces (quantité et lignes Part), peuvent varier et sont liées au type de licence Ardis installé.

e BeamBoard: PATTERN.Csv — X

Exécution Editeur Diagnostique  Manuel Forcements  Simulateur JSITGIETE  Maintenance Configuration

AEHOY ¢ F

Nouveau Ouvrr Enregistr Optimiser Importer | Couper Ccpler Coller  Prototype
Ersous des piéces
(O Sans coupe en téte @® Coupe entéte O Seulement coupe en téte
Matériau
Code Dimension Dimension Epaisseur Quantite Veinure Rognage . Rognag_e Rognage Rognage Z et
X Y coupe en téte longitudinal transversal w
» MDF 3200 2000 18 1 0 10 10 8 5
MDF 2 2200 1000 18 1 0 10 10 8 5
*
Pigces
. Epaisseur Calcule . Epaisseur
Code Logiciel Longueur  Hauteur Veinure Description Quantité Matériau bard bord en des Matériau bord bord en
en haut - . en bas
haut dimensions bas
v B 1700 576 0 TEST1 3 PVC 1 0
P2 1050 476 0 TEST2 3 0 PVC 1
P3 n 245 0 TEST 3 3 0 0
P4 281 205 0 TEST4 3 0 0
* O
< >
EiE ‘Paramélres .
. Epaisseur Calcule . Epaisseur
Code Logiciel Longueur  Hauteur Veinure Description Quantite Matériau bord borden des Matériau bord bord en
en haut ; . en bas
haut dimensions bas
3 2000 1000 0 TESTS 3 0 0
* O
< >
‘Paramélres -
Machine
0.0 Dispositifs  Diagnostique h
-+ ' Vitesse d'alimentation chariotlame pendant la coupe
h\messe de coupe [mt/min]
- ' Vitesse d'alimentation pousseur pendant le prélévement

ml:l\messe de prelevement [mi/min]
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8.11.1 MATERIAL

Material est la liste des panneaux a optimiser. Chaque ligne définit un panneau (max. 3 lignes).
Voici la liste de champs d’un panneau brut :

- Material : constante.

- Code : identificateur du matériau.

- Dimension X (mm) : dimension X du panneau brut.

- Dimension Y (mm) : dimension Y du panneau brut.

- Epaisseur (mm) : épaisseur du panneau brut.

- Quantité de panneaux (min. 1). Elle est automatiquement calculée en fonction de la liste des piéces a
produire.

- Veinure du panneau (0 = désactivé ; 1 = direction le long de la dimension X ; 2 = direction le long de la
dimension Y).

- Rognage coupe en téte (mm).
- Rognage coupe longitudinale (mm).
- Rognage coupe transversale (mm).

- Rognage coupes Z et W (mm).

Chaque champ est séparé par le caractére « ; ».
Exemple avec deux types de tableaux :
Material;MDF;3200;2000;18;1;0;10;10;8;5
Material;MDF 2;2200;1000;18;1;0;10;10;8;5
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8.11.2 PART

Part est la liste des pieces a produire. Chaque ligne définit une piéce (max. lignes 40).

Voici la liste des champs de la piéce :

Part : constante.

Code : identificateur de la piéce (impression d’étiquette et rapport). Longueur maximale 15 caracteres.
Longueur de la piece (mm).

Hauteur de la piece (mm).

Veinure de la piece (0 = désactivée ; 1 = direction en longueur ; 2 = direction en hauteur ; 3 = direction
unique ; 4 = forcée en longueur ; 5 = forcée en hauteur).

Description de la piéce. Il est également possible d’insérer le nom du programme et du client dans le
méme champ avec un trait de séparation (« — »).

Quantité de piéces a produire (max. 400)

Epaisseur du bord supérieur (mm) : paralléle a la longueur de la piéce. Il est également possible d’insérer
le matériau du bord dans le méme champ avec un trait de séparation (« — »).

Epaisseur du bord inférieur (mm) : paralléle a la longueur de la piéce. Il est également possible d’insérer
le matériau du bord dans le méme champ avec un trait de séparation (« — »).

Epaisseur du bord droit (mm) : paralléle 3 la hauteur de la piéce. Il est également possible d’insérer le
matériau du bord dans le méme champ avec un trait de séparation (« — »).

Epaisseur du bord gauche (mm) : paralléle a la hauteur de la piéce. Il est également possible d’insérer le
matériau du bord dans le méme champ avec un trait de séparation (« — »).

Calcul des dimensions du bord supérieur. Valeur booléenne pour laquelle I'épaisseur du bord supérieur
est soustraite de la hauteur de la piece. Par défaut = True.

Calcul des dimensions du bord inférieur. Valeur booléenne pour laquelle I'épaisseur du bord inférieur est
soustraite de la hauteur de la piece. Par défaut = True.

Calcul des dimensions du bord droit. Valeur booléenne pour laquelle I'épaisseur du bord droit est
soustraite de la longueur de la piéce. Par défaut = True.

Calcul des dimensions du bord gauche. Valeur booléenne pour laquelle I'épaisseur du bord gauche est
soustraite de la longueur de la piéce. Par défaut = True.

Paramétre supplémentaires (1...15).

Chaque champ est séparé par le caractéere « ; ».

Exemple de « Csv » avec quatre types de pieces :
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8.11.3 TECH

Tech représente la liste des parametres de la machine (technologie).
Ci-dessous la liste des champs de la technologie :

- Tech : constante.

- Epaisseur de la lame (mm). La valeur définie dans les paramétres technologiques de la machine est

automatiquement attribuée.

- Hauteur de la pile de panneaux (mm). La valeur définie dans les parametres technologiques de la

machine est automatiquement attribuée.

- Coupe en téte (0=Désactivé ; 1=Activé ; 2=Forcé)
0 : Les coupes en téte ne sont pas incluses dans les plans de coupe.
1 : Les coupes en téte ne sont insérées qu’en cas d’optimisation avantageuse.
2 : Les coupes en téte sont insérées dans tous les plans de coupe.

- Vitesse de coupe (m/min). La valeur définie dans les parameétres technologiques de la machine est

automatiquement attribuée.

Chaque champ est séparé par le caractére « ; ».
Exemple « Csv » :

Tech;4.4;100;1,50
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8.11.4 EXTRA

Extra est |a liste des pieces excédentaires. Chaque ligne définit une piece (max. lignes 40).

Ci-dessous la liste des champs de la piece (comme Part) :

Extra : constante.

Code : identificateur de la piéce (impression d’étiquette et rapport). Longueur maximale 15 caractéres.
Longueur de la piece (mm).

Hauteur de la piece (mm).

Veinure de la piece (0 = désactivée ; 1 = direction en longueur ; 2 = direction en hauteur ; 3 = direction
unique ; 4 = forcée en longueur ; 5 = forcée en hauteur).

Description de la piece. Il est également possible d’insérer le nom du programme et du client dans le
méme champ avec un trait de séparation (« — »).

Quantité de piéces a produire (max. 400)

Epaisseur du bord supérieur (mm) : paralléle a la longueur de la piéce. Il est également possible d’insérer
le matériau du bord dans le méme champ avec un trait de séparation (« — »).

Epaisseur du bord inférieur (mm) : paralléle a la longueur de la piéce. Il est également possible d’insérer
le matériau du bord dans le méme champ avec un trait de séparation (« — »).

Epaisseur du bord droit (mm) : paralléle 3 la hauteur de la piéce. Il est également possible d’insérer le
matériau du bord dans le méme champ avec un trait de séparation (« — »).

Epaisseur du bord gauche (mm) : paralléle a la hauteur de la piéce. Il est également possible d’insérer le
matériau du bord dans le méme champ avec un trait de séparation (« — »).

Calcul des dimensions du bord supérieur. Valeur booléenne pour laquelle I'épaisseur du bord supérieur
est soustraite de la hauteur de la piéce. Par défaut = True.

Calcul des dimensions du bord inférieur. Valeur booléenne pour laquelle I'épaisseur du bord inférieur est
soustraite de la hauteur de la piece. Par défaut = True.

Calcul des dimensions du bord droit. Valeur booléenne pour laquelle I'épaisseur du bord droit est
soustraite de la longueur de la piéce. Par défaut = True.

Calcul des dimensions du bord gauche. Valeur booléenne pour laquelle I'épaisseur du bord gauche est
soustraite de la longueur de la piéce. Par défaut = True.

Paramétre supplémentaires (1...15).

Chaque champ est séparé par le caractéere « ; ».

Exemple de Csv avec 1 type de piéce :
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8.12 RAPPORT XML

Le fichier des rapports (format « Xml ») enregistre les états de la machine et I'usinage des plans de coupe. Le
fichier est généré dans le répertoire « TPAProd » de Albatros, en correspondance des sous-répertoires année
(AAAA) et mois (MM).

Le fichier « Xml » s’appelle « TPAProd_ », suivi par le numéro du module Albatros et la date du jour courant
au format année, mois, jour (AAAAMMIIJ).

Le nceud principal est Machine suivi du nom de la machine (attribut Name).

Les noeuds suivants sont imbriqués et contiennent toujours les date et heure de début et de fin (attributs
Startet End) :

- On:enregistre le démarrage et la fin du BeamBoard.
- Power : enregistre la mise en puissance dans la machine.

- List: enregistre le nom de la liste (attribut Name) et les commandes Start et End d’une liste exécutée
(page Exécution).

- Program : enregistre le nom du plan de coupe effectué (attribut Name), les commandes Start et End du
plan de coupe et un numéro progressif lié au nom (attribut Code). De surcroit, il est associé I'attribut ID,
comprenant année, mois, jour, heure, minutes et secondes (AAAAMMIJHHMMSS), les dimensions du
panneau (L, H, T), la ligne d’exécution dans la liste (Listindex) et le nombre de panneaux superposés
(NumOverlapped).

- Piece : enregistre le code de la piece dans la liste des pieces (Code), les dimensions (L, H), les répétitions
(Rep) et I'heure d’exécution (End).

Voici un exemple de rapport « Xml » :

<Machine First="1" Last="1">
<Number>1</Number>
<Name>TEST</Name>
<On>
<Start>2020/04/28 14:09:23</Start>
<Power>
<Start>2020/04/28 14:09:28</Start>
<List>
<Start>2020/04/28 14:09:46</Start>
<Name>New List 0</Name>
<Program ID="20200428120946" L="3660" H="1830" T="18" Listindex="1" NumOverlapped="1">
<Start>2020/04/28 14:09:46</Start>
<Name>C:\Albatros\Product\Pattern.Xml</Name>
<Code>1</Code>
<Piece L="3660" H="400" Rep="1" Code="P4" End="2020/04/28 14:10:44" />
<Piece L="3660" H="200" Rep="1" Code="P3" End="2020/04/28 14:10:59" />
<Piece L="3660" H="100" Rep="1" Code="P2" End="2020/04/28 14:11:15" />
<Piece L="1000" H="600" Rep="1" Code="P1" End="2020/04/28 14:11:58" />
<Piece L="500" H="600" Rep="1" Code="P5" End="2020/04/28 14:12:09" />
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<End>2020/04/28 14:12:20</End>
</Program>
<End>2020/04/28 14:12:20</End>
</List>

</Power>

</On>
</Machine>

8.13 RAPPORT D’OPTIMISATION XML

Le fichier des rapports d’optimisation (en format « Xml ») enregistre les calculs de la longueur des coupes de
lame et de la longueur des bords des piéces dans les plans de coupe. Le fichier est généré dans le répertoire
défini dans le champ « DirReport » du fichier "C:\Albatros\Bin\Tpa.Ini".

Le fichier « Xml » s’appelle « BeamBoard_Report_Optim_ », suivi par la date du jour courant au format
année, mois, jour (AAAAMMIJ).

Le nceud racine est Report.

Les nceuds suivants enregistrent les calculs et contiennent les attributs suivants :

EditorSave/Optimizer/Import : opération dans le BeamBoard qui a généré le calcul.
Date : date et heure du calcul.

CuttingPattern : nom du fichier « Xml » analysé. Si vide, les attributs suivants représentent la somme des
nceuds précédents.

XmlCount : nombre des fichiers « Xml » analysés.
BladeCuttingLength : longueur des coupes de lame (en métres).

EdgeLengthOfPieces : longueur des bords des piéeces (en metres).

Voici un exemple de rapport « Xml » :

<Report>

<Import Date="2021/01/21 10:04:24" CuttingPattern="C:\Albatros\Product\Export\EXTERNAL*.Xm|"

XmlCount="3" BladeCuttingLength="100.58" EdgeLengthOfPieces="138.82" />

</Report>
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8.14 MODE DEMONSTRATION

En I'absence d’une clé matérielle de licence Tpa, BeamBoard est démarré en mode « Démonstration ».

Ce mode est concu pour afficher uniquement les fonctionnalités générales du logiciel, vous permettant
d’accéder a la plupart de ses fonctionnalités avec les limitations suivantes :

- Il n’est pas possible d’exécuter un programme dans la machine ;

- La page d’optimisation est désactivée, donc il n’est pas possible d’optimiser la liste de piéces ou
d’importer des plans de coupe a partir d’optimiseurs externes ;

- Il est possible d’insérer n‘importe quel type de coupe, cependant il est possible d’enregistrer un
programme uniquementsi :

o le plan de coupe contient au maximum 3 coupes en téte ;
o le plan de coupe contient au maximum 3 coupes longitudinales ;
o le plan de coupe contient au maximum 3 éléments dans chaque bande ;

o le plan de coupe contient au maximum 2 panneaux qui se superposent.

ATTENTION : Si un programme qui ne répond pas a ces exigences est ouvert, la tentative d’enregistrement
entrainera son annulation.
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8.15 CHANGEMENT DE LANGUE

Il est possible de changer la langue de I'application en cliquant sur I'icone du globe (application « Langs »)
dans la barre des applications de Windows :

[Machine

L
w
iy
ol
[Nn]
-
W

)

Dispositifs | Diagnostique

Langs - frangai

)
1

o

' Vitesse d'alimentation chariot lame pendant la ¢|

mVitesse de coupe [mtfmin]

* ' Vitesse d'alimentation pousseur pendant le prel{ls

mD Vitesse de prélévement [mtjmin]

5 —

"
2019

La fenétre suivante s’ouvre et vous permet de sélectionner la langue souhaitée :

Langues 4

Sélectionner la langue

italiano ~
English

esparniol
EAAmviKG
Mederlands
polski
portugués

Cancel

Apres avoir sélectionné la langue, vous devez fermer le BeamBoard et redémarrer.
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8.16 CONFIGURATION DE L’INSTALLATION

Ce chapitre décrit les procédures de mise a jour et d’installation initiale de BeamBoard.

8.16.1 MISE A JOUR

Avant de procéder a la mise a jour, fermez toutes les applications et faites une copie du répertoire
"C:\Albatros".

Si une seule mise a jour est nécessaire, car BeamBoard est déja installé, il suffit de lancer le fichier
exécutable « ServicePack_X.X_X.Exe », en sélectionnant "C:\Albatros" comme répertoire de destination.

Veillez a ne pas lancer « BuilderApp.Exe », sinon tous les parametres technologiques et de configuration sont
écrasés.

e WinRAR self-extracting archive — b

s Press Extract button to start extraction.

+ Use Browse button to select the destination folder
from the folders tree. It can be also entered

manually.

s [f the destination folder does not exist, it will be
created automatically before extraction.

Destination folder

c:\albatros| w Browse, ..

Extraction progress

| Extract | Cancel

Le répertoire de destination doit étre "C:\Albatros". Puis cliquez sur « Extract ».

88



8.16.2 PREMIERE INSTALLATION

S’il est nécessaire d’effectuer la premiere installation du BeamBoard, ouvrez le dossier « Setup BeamBoard
VerX.X », qui contient les fichiers suivants :

1) « BuilderApp.Exe » ;

2) « ServicePack_X.X_X.Exe » ; (X.X_X est le numéro de version du ServicePack)
3) « Setup BeamBoard VerX.X.Exe » ; (X.X est le numéro de version du Setup)

et lancez le fichier exécutable « Setup BeamBoard VerX.X.Exe ».

(1 BeamBoard Setup — e
Choose Install Location s
Choose the folder in which to install BEeamBoard. K @ 1

Setup will install BeamBoard in the following folder. To install in a different folder, didk Browse
and select another folder. Clidk Install to start the installation.

Destination Folder

| Browse...

Space required: 299, 4MB
Space available: 86, 2GE

< Back Install Cancel

Le répertoire de destination doit étre "C:\Albatros". Puis cliquez sur « Install ».
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I

& Albatros 3.1 + 5P6 Setup =l

Choose Components
Choose which features of Albatros 3.1 + 5P6 you want to install, m

Chedk the compaonents you want to install and unchedk the companents you don't want to
install, Click Mext to continue,

Select the type of install: [Custom -

Or, select the optional - P remote modules
components you wish to P

ol B0 ervice

Description

Space required: 92.5MB Fosition your mouse over a component bo see its
descriptian,

Mullsaft Install Swstem w2, 46, 5-nicode

< Back ]l Mext = |[ Cancel

4 — o

Lorsque l'installation arrive a ce stade, sélectionnez les options comme indiqué dans I'image et appuyez sur

« Next ».
Ne=mEEs ey

Choose Install Location
Choose the folder in which to install Albatros 3.1 + 5P6, m

Setup will install Albatros 3.1 + 5P& in the following folder. To install in a different folder, did:
Browse and select another folder. Click Install to start the installation.

Destination Folder

Space reguired: 92, 5MEB
Space available: 270.3GB

Mullsoft Install Swskem w2, 46, 5-Unicode

<Back || Instal | | cancel

Confirmez "C:\Albatros" et appuyez sur « Install ».
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(7 DDD Simulation Active)

Choose Install Location P
Choose the folder in which to install DDD Simulation ActiveX. @

Setup will install DDD Simulation ActiveX in the following folder. To install in a different folder,
dick Browse and select another folder. Click Install to start the installation.

Destination Folder

:\Albatros\DDD Browse...

Space required: 30.SMB
Space available: 266.4GB

Powered by DDD

[_nstal | | Concel |

&

C’est la fenétre d’installation du simulateur 3D. Appuyez sur « Install ».

ﬁ CodeMeter Runtime Kit v3.22 Setup — X

Welcome to the CodeMeter Runtime Kit
v5.22 Setup Wizard

This will install CodeMeter Runtime Kit v5.22 on your
computer. Click Next to continue or Cancel to exit the Setup
Wizard.

Build 1504

Back [ Next | | cancel

Ceci est la fenétre d’installation des pilotes de la clé matérielle Ardis. Appuyez sur « Next ».
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ﬁ CodeMeter Runtime Kit v3.22 Setup - >

End-User License Agreament

Please read the following license agreement carefully

WIBU-SYSTEMS AG, Karlsruhe, Germany and Wibu-Systems USA Ine., "
Edmonds, WA, USA

Software License Agreement, Single Use License

CodeMeter and WibuKey Software

PLEASE EFAD THIS SOFTWAREF LICENSE AGRFEMENT ("LICENSE™)
BEFORE USING THE SOFTWARE. BY USING THE SOFTWARE, YOU

ARE AGRFEING TO BE BOUND BY THE TERMS OF THIS LICENSE. IF

YOU ARFE ACCESSING THE SOFTWARE FLECTRONICALLY, SIGNIFY
YOUR AGEFFMENT TO BE BOUND BY THE TERMS OF THIS LICENSE

BY CLICEING THE "AGRFE/ACCEPT"” BUTTON. IF YOU DO NOT AGEEE
TO THE TERMS OF THIS LICENSE. REFTUEN THE WIBU-SYSTEMS ¥

[+]1 accept the terms in the License Agreement

Print Back Cancel

Appuyez sur « Next » apres avoir confirmé les termes de la licence.

#5 CodeMeter Runtime Kit v5.22 Setup — *

Installation Scope
Choose the installation scope and folder

Iser name; lﬁ

Organization: |

(") Install just for you (TPA)

CodeMeter Runtime Kit w5, 22 will be installed in a per-user folder and be available
just for your user account. You do not need local Administrator privileges.,

(®) Install for all users of this machine

CodeMeter Runtime Kit 5. 22 will be installed in a per-machine folder by default
and be available for all users, You can change the default installation folder. You
must have local Administrator privileges.

Appuyez sur « Next » apres avoir confirmé les données affichées (nom d’utilisateur « TPA »).



ﬁ CodeMeter Runtime Kit v3.22 Setup —

Custom Setup
Select the way you want features to be installed.

Click the icons in the tree below to change the way features will be installed.

Runtime Kit on your computer.

drive, It has 2 of 2 subfeatures

hard drive.

CodeMeter Runtime Kit This features installs the CodeMeter

This feature requires 31MB on your hard

selected,

The subfeatures require 17MB on your

Browse...

Reset Disk Usage Back

Cancel

Appuyez sur « Next ».

ﬁ CodeMeter Runtime Kit v3.22 Setup —

Ready to install CodeMeter Runtime Kit v5.22

Click Install to beqin the installation. Click Badk to review or change any of your
installation settings. Click Cancel to exit the wizard.

Back I Install

Cancel

Appuyez sur « Install ».
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5 Ardis Optimizer 16.07.04 _ <
Ardis Optimizer 16.07.04 HRDIS
Setup Wizard

The inztaller will guide pou through the steps required ta install Ardiz Optimizer 16.07.04 an pour
compuker,

WWAARMIMG: Thiz computer program iz protected by copynight law and international treaties.
Unauthorized duplication or distribution of thiz program, ar any portion of it, may result in severe civil
or criminal penalties, and will be prozecuted to the maximum extent poszsible under the law,

Cancel < Back

Ceci est la fenétre d’installation de I'optimiseur Ardis. Appuyez sur « Next ».

#F Ardis Optimizer 16.07.04 - *

License Agreement HRDIS

Flease take a moment to read the licenze agreement now. [F you accept the terms belaw, chick. '
Agree’’, then "Mext'’. Othenwize click "Cancel”.

Conditions

This Agreement authorizes the Licensee to use the Licensed
FPrograms provided by ARDIS in machine readable form on a single
system (Authorized System). For the purpose of this License, a
network of microcomputers or an integration of Ardis as a function
within another application or Web access solutions, will require

more than one Authorized System. Same for integrations serving
more than 1 user or web applications a number of users equivalent .,

()| Do Mot Agree (®) | Agres

Cancel < Back

Appuyez sur « Next » aprés avoir confirmé les termes de la licence.
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Appuyez sur

45 Ardis Optimizer 16.07.04 - x

Select Installation Folder HRDIS

The ingtaller will install Ardiz Optimizer 16.07.04 to the following folder.

T inztall in thiz falder, chck "Nexst'. Toinstall to a different falder, enter it below ar click "'Browse'".

Eolder:
C:MArdish Browsze...

Digk Ciozt....

Install Ardis Optimizer 16.07.04 for yourself, or for anyone who uses this computer:

(®) Everyone

(1 Just me
Cancel < Back
« Next ».
45 Ardis Optimizer 16.07.04 - e

Confirm Installation HRDIS

The ingtaller iz ready to inztall Ardiz Optimizer 16.07.04 on your cormputer.

Click "Mest" to start the installation.

Cancel < Back

Confirmez l'installation en appuyant sur « Next ».
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)
Ins=talling P
Please wait while BeamBoard is being installed. l @ 7

Search in: C:\LEVEL Inst. v. 1.0.5 da rilasciare

Reqistering: C:Albatl ([ BeamBoard Setup s
Reaqistering: C:\albat
Delete file: Cil\Albatrg
Delete file: C:\Albatrg o Install ServicePack 7
Delete file: Cil\Albatrg

Delete file: Cil\Albatrg

Create folder: C:lilse art Menu'\Progr...
Create shortcut: C:il Ves No
Create shortout: C:iL start Menu'Pr...

Search Last Service Pack. ..

<= Back Mext =

]
1]
[l
m

Appuyez sur « Yes » pour installer le Service Pack de mise a jour et attendez la fin de I'installation.

(i) BeamBoard Setup —

Completing BeamBoard Setup

BeamBoard has been installed on your computer,

Click Finish to dose Setup.

« Badk Finish Cance




Les dossiers qui caractérisent la configuration de I'application sont les suivants :
1) "C:\Albatros\Mod.0\Config" (caractérise une partie des parametres technologiques).

2) "C:\Albatros\System" (caractérise '’ensemble de I'application).

Si ces dossiers sont écrasés, il est possible de modifier complétement la caractérisation de I'application.

Apres cette procédure, lancez toujours le fichier exécutable « ServicePack_X.X_X.Exe » pour mettre a jour la
version.

Une fois l'installation est terminée, redémarrez le systéme.
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8.16.3 REGLAGES DE COMMUNICATION D’ALBATROS

Utilisez le cable « Cross » pour connecter le PC au CN en distance

Les modules CN se connectent avec le PC superviseur a I'aide du réseau. Vous devrez configurer le réseau
correctement. Les pages suivantes se référent a un PC avec une seule carte réseau a utiliser exclusivement pour
la connexion aux modules CN. Si plusieurs cartes réseau sont installées sur le PC, les directives suivantes ne
s’appliquent qu’a la carte utilisée pour la connexion aux modules CN (réseau dédié).

Configuration du réseau

Pour configurer le réseau, accédez a « Démarrer -> Control Panel -> Network and Internet -> Network and
Sharing Center -> Change adapter settings ». S'il existe plusieurs connexions (cartes réseau), assurez-vous que
vous avez sélectionné celle a utiliser pour vous connecter aux modules Clipper et accédez aux propriétés de la
connexion (cliquez avec le bouton droit de la souris). Le protocole TCP/IP est installé par défaut, mais il doit
toujours étre configuré correctement. La boite de dialogue suivante apparait :

U Ethernet Properties X
Networking ~ Sharing

Connect using:

¥ Reattek PCle GBE Family Controller

This connection uses the following items:

(V| 9% Client for Microsoft Networks

45} 305 Packet Scheduler

45 File and Printer Sharing for Microsoft Networks

<. Intemet Protocol Version 6 (TCP/IPv6)

S emet Protocol Version 4 (TCP/IPv4) |

«&. Link-Layer Topology Discovery Mapper /O Driver
Wl .2 Link-Layer Topology Discovery Responder

Install... Uninstall Properties

Description

Transmission Control Protocol/Intemet Protocol. The default
wide area network protocol that provides communication
across diverse interconnected networks.

0K Cancel
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Sélectionnez « Internet Protocol Version 4 (TCP/IPv4) » et cliquez sur le bouton « Properties ».

Internet Protocol Version 4 (TCP/IPv4) Properties m

i, i i
General

You can get IP settings assigned autematically if your network supports
this capability. Otherwise, you need to ask your network administrator
for the appropriate IP settings.

() Obtain an IP address automatically
@) Use the following IP address:

) IP address: 169.254. 0 . 1
J Subnet mask: 255.255. 0 . O
Default gateway:

Obtain DNS server address automatically
(@ Use the following DNS server addresses:
Preferred DNS server:

Alternate DNS server:

[ |¥alidate settings upon exit:

o« J[ cancel ]

Sélectionnez I'option « Use the following IP address » et entrez les paramétres suivants :
- IP address : 169.254.0.1.

- Subnet mask : 255. 255.0.0.

Appuyez sur « OK ».



8.16.4 CONFIGURATION DU PARE-FEU

Le « Pare-feu » permet de controler les connexions réseau et donc d’améliorer la sécurité du systéeme mais,
s’il n’est pas configuré, il peut bloquer la connexion entre les modules CN et Albatros.

Les composants Albatros qui communiquent avec les modules CN sont les suivants :
- Tpasock.exe implémente la communication avec les modules CN.

- AlbDHCP.exe attribue des adresses IP aux modules CN.

Au démarrage de la premiére connexion entre le PC et le CN, I'accés au réseau est bloqué par le « Pare-feu ».

La bofte de dialogue suivante apparait :
F ™

@ Windows Firewall has blocked some features of this program

Windows Firewall has blocked some features of Comunicatore verso AlbRtx remoti, on all public
and private netwarks,

5 Mame: Zomunicatore verso AlbRix remoti.

-
@ Publisher: TPA Spa

Path: C:\alba3n\bin\tpasock, exe

Allow Comunicatore verso AlbR.tx remoti, to communicate on these netwarks:

Private networks, such as my home or work netwark

[ Public networks, such as those in airports and coffee shops (not recommended
because these networks often have lithe or no security)

What are the risks of allowing & program throuagh a firewall?

Appuyez sur le bouton « Allow access » afin que le « Pare-feu » autorise la connexion de Tpasock aux

modules CN.
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8.16.5 CONFIGURATION CN AVEC MODULE LOGIQUE

Une fois la configuration est terminée et la vérification de I'adresse IP CN est correcte, CN peut étre utilisé
comme unité de controle. Dans le cas d’une machine individuelle (module CN individuel), un nouveau module
est automatiquement reconnu.

Pour la reconnaissance automatique, le module CN doit étre allumé environ 1 minute avant de lancer
Albatros. La reconnaissance est effectuée uniquement au démarrage d’Albatros ; il est donc important de
respecter la séquence de démarrage. Dés que Albatros détecte le module CN, une boite de dialogue apparait. Si
I"utilisateur confirme I'utilisation du module, celui-ci est automatiquement initialisé et configuré par Albatros.

Pour configurer manuellement I'assignation de module avec Albatros, utilisez la procédure suivante.

Sélectionnez « Connexions réseau » dans le menu de CNC Albatros. Pour connecter le CN au module, il faut
sélectionner le message « Non configuré » a I'aide du pointeur de la souris ou du bouton « Editer ». Quelques
secondes plus tard, une fenétre apparait avec la liste des CN disponibles sur le réseau (CN doit étre allumé et il
doit avoir correctement regu une adresse IP). Sélectionnez maintenant le CN que vous souhaitez lier au module
et appuyez sur le bouton de confirmation.

Une fois que les modules CN ont été attribués, confirmez en appuyant sur le bouton « OK ». De cette
maniére, Albatros initialisera les modules configurés (cette opération prendra quelques secondes).

Notez que cette opération peut étre réalisée avec le mot de passe de niveau « Assistance », sans qu’il soit
nécessaire d’accéder a la configuration de systeme de Albatros qui, en revanche, demande le mot de passe du
niveau « Constructeur ».

EtherCAT. ~ CANOpen 4 MeEcHaTROUNK

n Technology Group

T.P.A. Srl Tecnologie e Prodotti per I’Automazione - Via Carducci, 221 I - 20099 Sesto S. Giovanni
Tel. +390236527550 - www.tpaspa.com - P.I.: IT02016240968
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