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1 Ecran tactile

1.1 Profils utilisateurs

Le logiciel VPG-Production installé sur la BM116 dispose de trois profils utilisateurs.

ﬁ Notice d’instructions BM116 — Ecran tactile
embaiiage | BM emballage

e Le profil en cours est signalé en haut a gauche de I'écran.
1 Le profil Opérateur est chargé par défaut.

Opérateur

Fonctions accessibles :

v

Pilotage de la machine par les boutons de commande.

» Sélection d’un programme de production.

» Allumage des caméras.

» Acquittement des défauts courants.

» Acces aux menus Statistiques, Evénements et Information.

L’opérateur ne peut pas fermer la fenétre du logiciel

Maintenancier
Fonctions accessibles :

» Toutes les fonctions du profil Opérateur.

» Acces aux paramétres de production.

» Accés aux menus Paramétrage.

» Création / Modification d’'un programme de production.

Constructeur
Ce profil est réservé au SAV SFERE BM.
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1.2 L’écran de production

o L’écran ci-dessous s’affiche au démarrage du logiciel VPG-Production.
1 Le profil Opérateur est chargé par défaut.
2
1
8
3 9
\\In{cateursdefonclionnemenl Paramétrage de production des bois //
DéfaManateur_de Sotpe . Programme en cours : |Defau|t_PGﬁ]0-GJ’1E = m
4 Défaut de communication avec le variateur de coupe o
Défuui.dc Wllllllulllbﬂﬁull VoL ;G val idtﬁul du I\IUtUl.II Mode 2 Pﬂnﬂ grﬂﬂe
o Coupe a longusur : 300 mm a 10
5 Q Diamt:etre mini-rnal 5 6 mm
Diamétre maximal : 13 mm
6 _ Distance talonnage : 6 mm
Distance greffage : 15 mm
Caimen: e 2L Nombre par fagot : 5 PG
Production moyenne réells : 0 PG/h - —
Durée de production journaliere :  00:00:14 Indicateurs de tracabilitc
Nombre d'unité dans la journée : 0 PG E Titre  Valeur
7 Nombre d'unité dans le cycle : 0 G 11
\\ Compteur bac droite : 4 PG E
Commpgeur bac gauche : 0 P |z| I:‘
Menu = A| & 12
Figure 1 - Ecran de production général
1. Image caméra gauche.
2. Image caméra droite.
3. Affichage des défauts et informations diverses.
4. Acces aux informations du dernier bois passé devant les caméras.
5. Allumage des projecteurs LED.
6. Acquittement des défauts notés en rouge dans la zone 5.
7. Accés aux menus.
8. Sélection du programme de production.
9. Ajout ou suppression de programmes de production.
10. Accés aux paramétres de production.
11. Création d’indicateurs de tracabilité.
12. Accés au niveau maintenancier et constructeur par code numérique.
6] Selon I'ordre de branchement il est possible que 'image caméra gauche (rep. 1) et 'image

1 caméra droite (rep. 2) soient inversées. Vérifier le sens en passant la main devant une caméra.

1 Le bouton Information (rep.4) peut étre activé ou désactivé pendant la production.
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14

15

16 |

17

18

19

Cadence de production en moyenne par heure.
Cadence de production en moyenne réelle par heure.
Temps de production de la journée.

Notice d’instructions BM116 — Ecran tactile

Indicateurs de fonclionnement

N

Cadence :

\ Acquittement

Production moyenne réelle :
™ Durée de production journaliére :
—e Nombre d'unité dans la journée :

|_» Nombre d'unité dans le cycle :
| » Compteur bac gauche :

/ Compteur bac droite :

Menu

A

0
0

00:00:05

0
0

182

PG/h
PG/h

PG
PG

PG
PG

[RIK]

Paramétrage de pi

Programme en cou

Mode :
Coupe a longueur :
Diamétre minimal :

Diamétre maximal :

Distance talonnage
Distance greffage :
Nombre par fagot :

Indicateurs de frag

Titre Vale
[ LOT

Figure 2 - Indicateurs de fonctionnement

Nombre de porte-greffes produit en une journée en temps réel.

Nombre de porte-greffes produits pendant un cycle.
Nombre de porte-greffes dans le bac de gauche.
Nombre de porte-greffes dans le bac de droite.

Un cycle (rep. 17) correspond au temps de production de porte-greffes entre un départ et un
arrét machine.

Le nombre de porte-greffes dans les bacs (rep. 18 & 19) peut-étre réinitialisé.

L’allumage des LED (rep.Erreur ! Source du renvoi introuvable. en page 5) est considéré comme un
1 défaut.
Il faut acquitter ce défaut.
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1.3 Accés aux menus

Acquittement

Cadence :

Production moyenne réelle :
Durée de production journaliére :
Nombre d'unité dans la journée :
Nombre d'unité dans le cycle :

Comptibec ganche:  Indicateurs de fonclionnement - Paramétrage de pro
Compteur bac droite : Q e e ey
Menu A ..’ Mode :
Coupe & longueur :
’I'r}}h o Diametre minimal :
1 Diamétre maximal :
i Distance tal :
Acquittement D;Zta:: ;:;:;g?
Eadance : __ . e Nombre par fagot :
> Q Paramétrage e Général ; Indicateurs de traga
Titre  Valeu
m Statistiques &) caméras
° : - 2]
Evénements
o E.J Automate (]
L]
o Information e

Figure 3 - Accés au menu

Pour accéder aux différents menus du logiciel VPG-P :

1. Cliquer sur le bouton « Menu » en bas a gauche de I'écran.
2. Sélectionner le menu souhaité.
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1.4 Menus

141  Menu Paramétrage > Général
Le menu « Paramétrage général » permet de configurer différentes options dans l'interface machine.

Il sert également au dépannage a distance.

1 L’accés est réservé au profil Maintenancier et Constructeur.

1 o Durée maxinactivité - 00 ~ [

2 . Langue : ;F rench (France) -:

S — Manuels consultables : -i

4 Assistance a distance E—] Démarrer TeamViewer

S . Date du demier affltage : 27/12/2017 (il y a 655 jours) Déclarer un affitage 6
Retour

Figure 4 - Paramétrage général

Temporisation du temps de marche des moteurs hors passage bois.
Sélection de la langue de l'interface.

Acces aux Manuels au format PDF.

Démarrage de TeamViewer pour un dépannage a distance.

Date du dernier aff(itage enregistré.

Mise a jour de la date du dernier affitage.

o ok wN =

1 Pour une assistance a distance par TeamViewer (4) la BM116 doit étre connectée a Internet.
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142  Menu Paramétrage > Caméras

=] mae® Notice d’instructions BM116 — Ecran tactile

1 L’acces est réservé au profil Maintenancier et Constructeur.

N'ST 1ms . N'S7 1ms .
1 . L 2
3 4
Informations génériques Informations génériques
Format d'image Format d'image
Eclairage Eclairage
Gan par kgre 800 1Gain par hgne 200
Teamps d'eapostion - 500 & s Temps diexpastion : 500 B s
Fm.nrmd'mmmim 5780347 | Mz Fréquence d'acquistion ésutante - 5780347
Calibration (di IS Calibration (dimensions)
Tl de pired X - um Taile de poxel X: 5022556 | ym
Talle des pasls Y - [10958504 | ym Taile des poxsis ¥ : um
Calibration (étalon fixe) Calibration (&talon fixe)
Postion E1 N e Position E1 N -
5 _| e = Fouen 2 — 6
Postion E3 | EX Postion E3 . -
Postion E4: | e Postion E4: N -
7 e pumscaminGcontnd: [
8 — - Distance coméra G - coupe 158500 - impulsions [ Activer lnregistrement des images da bois <a—§— 9
Retour Calibration 10

Figure 5 - Paramétrage caméras

1. Zone caméra gauche.

2. Zone cameéra droite.

3. Etalon fixe de la caméra gauche.

4. Etalon fixe de la caméra droite.

5. Témoin de bon alignement de la caméra gauche.

6. Témoin de bon alignement de la caméra droite.

7. Différence d’alignement entre la caméra gauche et la caméra droite.
8. Distance entre la caméra gauche et la coupe en nombre d’impulsions.
9. Enregistrement des images de bois.

10. Accés au systéme de calibration camera.

€] Selon l'ordre de branchement il est possible que I'image caméra gauche (rep. 1) et 'image
1 caméra droite (rep. 2) soient inversées. Vérifier le sens en passant la main devant une caméra.

Le bon alignement des caméras est visible a l'aide des témoins rep.5 & 6.
o = Témoin vert : alignement correct.

1 = Témoin orange : alignement incorrect.

= Témoin rouge : défaut dans le champ de vision caméra.
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i La différence d’alignement (rep. 7) entre les deux caméras ne doit pas dépasser 10 pixels.

143  Menu Paramétrage > Automate

1 L’accés est réservé au profil Maintenancier et Constructeur.

1
2

Made: [
4 -‘

Pilotage manusl Pistage da [amenage Fiotage de la lame de coupe

5 Awance rapids © . :& Rotation ssns horaire C

6 Awancs lente © ﬂ Riotaticn sana anthomre o 9
m
7

7 RAZ Rotation 180" : 1 0
Postion L] poinis Posttion : 5% dagris
Posttion - U] Lo
Parkndiage Wodo b\ oy 3 oo moteur setis. |55 ] Postion indiake de la lame ¥ o degris
Aecdidraton amenage B5000.00 - mm/is? Vieesse coupe 500000 = wjmin
Décilération amenage : 5500000 & mm/s?  Acodlération coupe 180000.00 % mens? 1
Durée arét coupe calbos © |1 = ms Dédodldration coupe 12000000 5 mene? Activerla coupe da peé-calibre
Accél/Décel sgullage : 20000.0 mm/s? Coef. viesse moteur entnée aigullage: |0
Vitesse damenags 120,00 T minn Codd viesse motewr galets sigullage: 100 ¥ %
Retour Paramétrage avancé + 12

Figure 6 — Paramétrage automate

Ligne de vie de 'automate.

Zone d’affichage des défauts.

Acquittement des défauts affichés en rouge en zone 2.
Démarrage forcé des moteurs d’'amenage.

Avance manuelle, mode rapide.

Avance manuelle, mode lent.

Réinitialisation du moteur d’'amenage.

Rotation manuelle de la lame dans le sens horaire.
Rotation manuelle de la lame dans le sens antihoraire.
10. Rotation manuelle de la lame a 180°.

11. Zone des paramétres moteurs, accessible uniquement au profil Constructeur.
12. Accés au paramétrage avancé.

® N Or N =

©
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144 Paramétrage d’'un programme de production

1 L’accés est réservé au profil Maintenancier et Constructeur.

Sur I'écran de démarrage, cliquer sur I'icbne « Parameétres » :

di de foncti it Paramétrage de production des bois
Programme en cours : PG 280 I:’ I:l
Mode : Porte greffe 'ﬁ
Coupe a longueur : 280 mm
Diamétre minimal : 6 mm &j
0 Diamétre maximal : 15 mm
I_\cquitlement Distance talonnage : 6 mm
Distance greffage : 12 mm
Cadence : 0 PG/h Nombre par fagot : 202 PG

Figure 7 - Ic6ne "Parametres”
L’écran ci-dessous apparait :

Informations Principales 3
1 [ Porte greffe - Dénomination: PG 280 ‘ ) Valeurs par défaut |
—_—
4 Geslion de la coupe Gestion des fractions Gestlion du temps 8
Longueur 20 5 mm Longueur min. fraction : 252 B mm Temporisation souflage 15 v oms
Longueur minimale 258 = mm Diamétre min. fraction : 3,0 mm Durés soufflage : 180 = ms
Longueur garantie ) L Temporisation fagot : 500 = ms
5 Geslion de I'aiguillage
Dismétre minimal : 6.0 = mm Tempornisation aiguillage : 250 call "
Tri par dismétre
Diamétre maximal 150 5 mm .
Diamétre de tri : mm
Tolérance de tn : mm 9
6 Enregistrer
Tri par longueur
e Longueur (bac die) : 220 mm
Distance talonnage & = mm
Distance grefiage 12 * mm bengimarait (e &) m
Longueur imposée : Annuler 10
Nombre par fagot 202 © unités Longueur initiale 100 = mm
7 -

Figure 8 - Paramétrage d'un programme de production

Sélection du mode de production.

Dénomination du nouveau programme de production.

Réinitialisation des valeurs par défaut.

Ensemble des valeurs a ajuster pour la création de porte greffe.

Valeur de définition d’'une fraction.

Ensemble de valeur permettant la gestion de l'aiguillage.

Ecran de visionnage permettant la visualisation des valeurs de la gestion de coupe.
Gestion des divers parameétres de temporisation.

Enregistrement du programme.

0. Retour écran de production sans enregistrer les modifications.

2 ©® N Ok N =
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La gestion de l'aiguillage (rep. 6 en page 11) est principalement utilisée lorsque la machine est
1 équipée de I'option « Bac long ».

Notice d’instructions BM116 — Ecran tactile

1.5 Menu « Statistiques »

La fenétre « Statistiques » contient 3 onglets :
» Bois
» Cycles
» Indicateurs

Onglet Bois

Cet onglet présente des statistiques sur la production de bois.

1 —_ c;:ndaiedu Entresles dates du gt 2

marcredt 8 féwier 2019 - undi 14

obre 2019

e
i Caderce mamma (PGH)
- Cacerce moyerre (PGY)
20000 B Coconce moyerre risll (PGH]
15000
10000
5000

o
05022019 06 PEL20S02/201009:00:13,Y-26/08/1898 21:

052720, 0620 D7/02720

. - ) 1

S T ol
= {2 = —p— TS
= = B

= ©

05/0272008 06022019 07022019 0

12000
8000 o =
000 =
4000 B—
000 '

]

05/02720.. 06/02/20. 07/0220.

o
05022019 0502013 CI0Z0MS

= o o] 3

Figure 9 - Statistiques - Onglet "Bois"

1. Consultation des statistiques journalieres.
2. Consultation des statistiques entre 2 dates choisies.
3. Export des statistiques sous différents formats.

Onglet Cycles

Cet onglet présente des statistiques sur la cadence de production machine.

Stastques [Consiructelr]
1 — g # Endatedu

Entresles dates du g 2
mercredi 8 féwier 2018 - undi 14

octobra 2019

Bois  Cycles | Indicaleurs

200 "
wsoj—J
e — T =G

SOAZIIIN 1422 BB 122.75)

100

05220 05492120 0702720

ol | —
05022019 05022019 07022013

Retour a

Exporte 3

Figure 10 - Statistiques - Onglet "Cycles"
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Onglet Indicateurs

Cet onglet présente des indicateurs sur les bois produits par cycle de production.

1

— 4 @ Endatedu

Notice d’instructions BM116 — Ecran tactile

Entres les dates du
mercredi 6 wmer 2019 - undi actobre 2019
| Bos | Cycles  Indicateurs
Vilesse =
moyenne % Dols MNombre MNomibt
Débuk - Durtie produclion Ot ulile debois  dunil
D6/02/2019 16:40:43 06/022018 16:50:14 : d
0G/02/2019 16:35:02 0G/02/2019 16:39:24 00:04:22 3708 50,96 75,3 63 184
DEM22018 16:27-26 DE/022018 16:30:45 D0:03:19 36 26 60,01 76,2 Fal 218
D6/0272019 16:23:33  D6/0272018 16:26:37 DD03:03 3635 50 B8 764 61 184
06/02/2019 16:23:00 D&/02/2019 16:23:18 00:00: 14 42 10 332 179 4 12
0GO2/2019 155715 06022019 16:21:48 00:24:32 36,32 409,69 76,8 491 1478
DEMX2019 154128 DE/022019 15:55:41 00:14:13 36 82 248 34 57 am Bas
DG/02/2019 15:40:36  06/022019 15:41:12 00:00:36 3504 10,26 76,2 12 ar
06/02/2019 15:36:51 06/02/2010 15:39:57 00:00:06 42 &9 0,83 162 1 3
06/02r2019 19:18:29 00022019 19:26:54 00:08:25 3068 163,69 165 192 90
06/0272019 15:10:18 06/022018 151758 000739 3585 135 48 7 165 488
D6M02/2019 15:08:29 D6/02/2018 15:10:14 0001:44 34 91 28,33 76,6 34 102
06/0272019 15:03:22 00272019 15:08:23 00:05:01 35,53 &4 05 58 104 303
06/02/2019 14:53:12 06/02/2019 15:00:49 00:07:38 36 &7 132 44 759 161 477
D6/02/2019 14:41:13 D6/02/2019 14:53:07 00:11:54 36 40 201 48 76,6 245 726
DEMO22019 143850 06/022019 14:-40:59 00:01:09 34 86 18,04 M 21 65
06/02/2019 14:15:26  06/02/2019 14:38:07 00:22:41  J6.49 399 66 759 478 1443
06/02/2019 14.12.20 DG/02/2010 14.15.21 00.02:52 37 64 40,00 74,2 50 144
DE/M2M2018 13:45:38 DE022018 14:10:08 00:24:32 37 32 37812 763 457 1365
L MEM2MN19 174739 DANN19 154445 DNA105 % 57 19 4R 782 22 mn -
Retour . Exporter

Figure 11 - Statistiques - Onglet "Indicateurs”
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1.6 Menu « Evénements »

Le journal d’événements fournit un historique des erreurs lors de I'utilisation de la machine.
Ce journal est paramétrable afin de tracer les erreurs a un moment précis.
Les événements sont indiqués sous quatre catégories (rep. 1) :

» Verbeux

» Information

» Avertissement
» Erreur

Le bouton « Purger » (rep. 7) permet d’effacer I'historique.

Notice d’instructions BM116 —

Ecran tactile

D& Verboux Poids du joumnal 2592 Ko
1 @ mtomation B Nombre dentrées: 2  / 332 (affichées/ total)
1 Avertissement Ancienneté maximale - 180 = jour(s) 6
O oo -
2 . pBc Message [x] Purger 7
3 _. (L] Dateminimaie lundi 14 octobre 2019 ~
Date Nveau Message Trace
4
8
Retour ? PageN': 1/ 1 | Exporter
5

Figure 12 - Menu "Evenements”

Boutons de filtrage par catégorie d’évenements.
Filtre textuel de la liste des événements.
Sélection de la date d’affichage.

Zone d’affichage des événements.

Défilement des évenements.

Nombre de jours maximum pour I'enregistrement.
Effacer I'historique des événements.

Export des événements sous différents formats.

© N Ok ON =2
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1.7 Menu « Informations »

A propos de : VPG-P v3.13.0.0 (Automate v91) [Constructeur] - 11 =]
Produit VPGP 4 1
Version 31300 €4— 2
Version Automate 91 <4 3
Automate Bac Long Non <— 4
Editeur SFERE BM <«— 5
Visionnage des portes greffes i
Client <4+ 6
N° de série 91805000 < 7
Date de mise en service 08/11/2021 <« 8
Nombre total de coupes 39 <« 9
(depuis le dernier affitage) 39 (08/11/2021) 1-\

Copyright SFERE BM® 2016-2021 | —— 10
OK

Figure 13 - Menu "Informations"

Nom du logiciel.

Version du logiciel.

Version de 'automate.

Configuration Bac Long.

Editeur du logiciel.

Nom du propriétaire de la machine.

Numeéro de série de la machine.

Date de mise en route de la machine.

Nombre total de rotations de la lame de coupe.

0. Nombre de rotations de la lame depuis le dernier affltage.

= © 0N O r®ON =~

2021-11 - 510-999-18-011-C-1 Page 15/ 16



SFERE*BM
L'expertise d'un fabrican
en solutions d’emballage

=] mae®
embaiiage | BM emballage

2 Annexes

Notice d’instructions BM116 — Ecran tactile

2.1 Historique des révisions

Révision Date Détails

01 12/2019 Création

02 03/2020 Mise a jour des « éclatés »

03 07/2021 Mise a jour schéma électrique + attribution d’'une référence
04 11/2021 Divisions de la notice
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