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1) 
Arborescence Pupitre 
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2) Icones du projet 
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 : Accès au mode Auto (Production)
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 : Mode Manuel
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 : Mode Maintenance
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 : Mode Paramètres
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 : Statistiques et compteurs divers de production
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 : Recette - Accès au menu recette
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 : Recette - Modification de paramètres recette. A savoir que l’accès à ce menu est protégé par un Login User et un mot de passe.
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 : Recette – Effacement de la recette sélectionnée
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 : Recette – Enregistrement de la recette sélectionnée
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 : Recette - Transfert de la recette sélectionnée de l’écran vers la clé USB
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 : Recette - Transfert de la recette sélectionnée de la clé USB vers l’écran
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 : Recette – Transfert de la recette sélectionnée de l’écran vers l’automate
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 : Recette – Transfert de la recette sélectionnée de l’automate vers l’écran
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 : Touche d’accès page précédente et suivante
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 : Page scan ordre de fabrication
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 : Accès au tableau des alarmes actuelles
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 : Retour à la page principale du mode courant (Auto, Manu, Maintenance, Paramètres).
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 : Accès au tableau d’historique des alarmes
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 : Touche d’acquittement des défauts
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 : Accès à la touche historique des événements

3) Ouverture des portes

· A l’état repos, lorsqu’elles sont fermées, les portes sont verrouillées par l’interrupteur de sécurité. Pour ouvrir l’une d’entre elles il faut faire une demande d’ouverture par l’intermédiaire d’un des boutons poussoir rouge situé sous les portes.

· Lorsque la demande d’ouverture porte a été prise en compte, le voyant associé au bouton poussoir clignote lentement. Tant qu’il clignote lentement, l’autorisation d’ouvrir la porte n’est pas donner par l’automate. 

· Quand le voyant est allumé en fixe cela signifie que l’automate donne l’autorisation d’ouvrir les portes.

· Quand le voyant clignote rapidement, c’est que la porte doit être fermée puis valider sa fermeture en appuyant sur le bouton. A la mise sous tension de la cellule, toutes les portes doivent être validées.
NOTA : Lorsque la machine est en marche automatique il faut faire un arrêt cycle pour pouvoir être autorisé à ouvrir une porte. Si la machine est sous puissance, le déverrouillage des portes ce fera 6 secondes après la mise hors puissance(pour arrêt complet de la broche)
4) Chargement Recette
Il y a deux manières pour charger une recette.

Chargement via la page « ordre de fabrication »

· Appuyer sur le bouton [image: image24.png]


 situé dans le bandeau inferieur de la page « Mode automatique »
· Scanner « N OF », “ reference “ et “N lot matiere” disponible sur l’ordre de fabrication. Changer la densité matière si besoin. Appuyer ensuite sur le bouton « Valider »
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· Selectionner le nombre d’empreinte du moule puis appuyer sur le bouton « Valider »
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Nota : Si la référence n’est pas correct, un message d’erreur vous avertira.
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Chargement via la page « sélection recette »

· Appuyer sur le bouton [image: image28.png]


 situé dans le bandeau inferieur de la page « Mode automatique »
L’écran suivant apparaît :
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Il faut alors choisir la version dans la liste déroulante (Nom de la recette) et appuyer sur la touche « [image: image30.png]i<




 ». Le nom du programme chargé apparaît alors sur le bandeau du haut de la vue.
5) Mode automatique
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Une fois que la recette est chargée, nous pouvons démarrer la machine. Les opérations de commande sont les suivantes :

· Appuyer sur la touche « Init » (1) pour repositionner le cycle en position de départ

· Cycle initialisé indiqué par message sur écran « Init ok, prêt pour départ »

· Appuyer sur la touche « Marche » (2) pour lancer le cycle automatique

· Cycle en cours indiqué par message sur écran « Cycle en cours »

· Les indications de fonctionnement pour l’opérateur se situent sous la ligne « Cycle en cours ». Elles permettent un suivi simple du cycle pour l’opérateur.

· Appuyer sur touche « Arrêt » (4) pour arrêter le cycle. Le déroulement du cycle peut être repris par appui sur la touche « Marche » (2). Il est possible d’arrêter la machine sur une fin de cycle à l’aide du bouton (3).
· Pour initialiser la machine lorsque celle-ci est en cycle il faut dans un premier temps l’arrêter par le biais de la touche « arrêt » (4), puis appuyer sur la touche « Init » (2).
· Pour Effectuer un vidage de la machine, appuyer sur le bouton « Marche » (2) puis sur le bouton « Vidage » (5). Celui deviens alors vert. Si vous souhaiter sortir du mode vidage, appuyer une nouvelle fois sur le bouton « vidage » (5)

· Pour utiliser le Mode dégradé, appuyer sur le bouton « Mode dégradé » (6) et ensuite sur le bouton « Marche » (2). Pour sortir du mode, appuyer à nouveau sur le bouton « Mode dégradé » (6)

· Sur le bandeau repéré (7), nous avons des indications de cycle. Ceci permet de connaître l’état du cycle en permanence.
· Sur la page principale du mode automatique, nous trouvons un bandeau de couleur orange (8). Il est visible uniquement si un appel opérateur est actif. Ce bandeau recense toutes les alarmes du mode automatique ainsi que toutes les attentes d'information de production.

· Via les boutons statut poste(9), pouvez accéder à la page automatique sur poste correspondant
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(a) Permet de choisir le mode du poste :
· Continu

· Pas à pas(appuis du bouton marche à chaque mouvement)

· Cycle à cycle(un cycle de grafcet à chaque appuis sur marche)

(b) Initialisation du poste
(c) Mise en marche du cycle, Également utilisée pour faire évoluer le cycle en mode Pas à pas
(d) Arrêt à la fin du cycle

(e) Arrêt immédiat du cycle

(f) Paramètre du poste, ouvre un popup avec les paramètres du poste
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(g) Indication de l’etat du poste

(h) Numéro d’étape ainsi que l’action correspondante

(i) Numérp de condition manquante ainsi que l’élément manquant. 

Les boutons  [image: image34.png]
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 permettent d’aller sur les autres postes.
Mode Master
Le mode master se lance à chaque changement de référence, au démarrage de la machine et au changement d’équipe. Vous pouvez voir que le mode est activé grâce au voyant suivant.  [image: image36.png]Mode Master




Le robot prend une pièce sur le posage master pour le mettre sur le poste 3 contrôle. Le mode auto peu démarrer seulement si tous les points de contrôle sont non conformes.
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Prélèvement automatique
La machine demande un prélèvement automatique au changement de référence. L’opérateur dois ensuite valider la conformité de cette pièce grâce à une popup affichée. [image: image38.png]



Si l’opérateur appuis sur « piece ok », le cycle continu. Si l’opérateur appuis sur « pièce Nok », la machine fais un vidage. Il n’est pas possible de faire un redémarrage sans l’intervention du service méthode. Cela est signalé par un message sur le bouton marche.
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Pour enlever le message, le service methode dois appuyer sur le message « attente intervention methode »(protegé par mot de passe) et reinitiliser la mémoire à l’aide du bouton « raz mémoire nok prelevement ».
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Demande prélèvement moulage

Appuyer sur le bouton « Prélèvement moulage», le voyant est alors allumé. Le voyant s’éteint après que la dépose d’une pièce dans la goulotte. La pièce peut être prise dans le compartiment du tiroir. Le nombre de pièce est limité à trois dans le tiroir.
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Demande prélèvement contrôle

Appuyer sur le bouton « Prélèvement contrôle», le voyant est alors allumé. Le voyant s’éteint après que la dépose d’une pièce dans la goulotte. 
Le pièce peut être prise dans le compartiment du tiroir. Le nombre de pièce est limité à trois dans le tiroir.
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Rebus

Lorsque la pièce est déclarée non conforme au poste de contrôle(P3) ou sur la balance(P4), le robot dépose la pièce dans la goulotte rebus. Les pièces sont récupérables dans le bac rebus rouge. Le nombre de pièce dans le bac rebus est limité à 30.
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6) Code D’accès

La liste des mots de passe est la suivante :

	Utilisateur
	Mot de passe

	maintenance
	3333

	manu
	3333

	Parametres
	3333

	admin
	0508


L’utilisateur « admin » donne à tous les droits administrateurs. Nous avons alors accès à l’ensemble des paramètres de l’application.

7) Menu manuel

Pour utiliser ce mode, il faut ne faut pas que la machine soit en cycle automatique.

· Appuyer sur la touche [image: image46.png]


 de la page Mode automatique. 
· Un synoptique de la machine s’affiche. Sélectionner ensuite le poste où vous souhaiter faire des opérations manuelles.
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· Vous pouvez ensuite piloter chaque actionneurs du poste
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Les capteurs de positions de ces différents actionneurs sont représentés par un carré multicolore sur le fond du bouton. Ils sont représentés de 3 couleurs différentes :

· Couleur Grise : l’actionneur n’est pas sur le capteur de position et l’action lui correspondant n’est pas active.

· Couleur verte : l’actionneur est sur le capteur de position correspondant à l’action active.

· Couleur Rouge clignotant : l’actionneur n’a pas atteinte sa position correspondant à l’action active.

Ci-dessous, les vues de tout les postes :
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Calibration Profilomètre

La vérification de calibration du profilomètre est accessible via le mode manu. [image: image55.png]Mode manuel
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La procédure est la suivante :

· Mettre le gabarit de calibration sur le poste 3

· Mettre sous puissance la machine

· Aller dans le mode manu, puis sur la page «  P3 calibration »

· Appuyer sur le bouton « Début contrôle »

Si la valeur de contrôle est comprise dans les tolérances, la calibration est conforme. 

Changement de fraise 
Pour changer la fraise, il faut ce rentre dans le mode manu du poste 2(usinage). Puis ouvrir la popup de contrôle de l’axe P2MN3, et appuyer sur le bouton « Position réglage fraise » ( la machine dois être en puissance et le poste 2 initialisé)
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Mettre ensuite la buté de réglage en position. Mettre la fraise dans le mandrin et la mettre en contact avec la buté. Serrer le mandrin. Remettre la buté à la position de départ.
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8) Maintenance

Appuyer sur la touche [image: image59.png]


 de la page Mode automatique
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Depuis cette vue nous avons accès à différents menus qui sont[image: image61.jpg]



· Modif.Date/Heure
Depuis cette page nous avons accès au paramétrage de la date et de l’heure de l’automate.
· Historique Alarmes
Dans la page « Historique Alarmes », nous trouvons un tableau récapitulatif des dernières alarmes[image: image62.jpg]



· Système[image: image63.jpg]



Dans ce menu nous avons accès à certaine fonctionnalité « système » de l’écran.
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· Calibration 

Cette fonction est une fonction de l’écran. Elle permet de recalibrer la dalle tactile de l’écran lorsque celle-ci est décalée.

· Diagnostiques 

Cette fonction Système nous permet de visualiser l’état du réseau Profinet. Nous sommes ainsi capable d’isoler un problème de communication sur l’un des appareil Profinet.

· Start Center

Cette seconde fonction est également une fonction système de l’écran. Nous retrouvons, entre autres, les différentes fonctions du système d’exploitation de l’écran, la gestion des adresses IP, La gestion du transfert, du démarrage automatique, etc….

· Utilisateurs[image: image65.jpg]



Dans ce menu nous pouvons paramétrer les mots de passe des différents utilisateurs.
Il faut être administrateur pour y accéder.

· Divers
Pour notre application, cet onglet n’est pas renseigné.
· Documentation
Depuis cet onglet, nous avons accès à quelques fichiers .PDF. Ces fichiers sont principalement des documents constructeurs tels que les schémas électriques de la machine, les modes de marche, etc…
· Entrées
La page « Entrées » permet de voir le statut des entrées de l’automate.
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· Sorties
La page « Sorties » permet de voir le statut des sorties de l’automate.
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9) Paramètres
Appuyer sur la touche [image: image68.png]ol




 de la page Mode automatique

:
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Depuis cette vue, nous pouvons désactiver ou activer certains postes. 

Pour accéder aux réglages du poste d’usinage, appuyer sur le bouton [image: image70.png])
USINAGE
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Nota : Si vous souhaitez enregister vos modifications dans les recettes, vous devez appuyer sur le bouton [image: image72.png]



10) Compteurs 

Appuyer sur la touche [image: image73.png]


 de la page Mode automatique

Les compteurs sont affichés sur cette page. Il est possible de les réinitialiser à l’aide du bouton « RAZ COMPTEURS ».( Il n’est pas possible de réinitialiser le totalisateur machine).
Le réglage rebus maximum consécutif est accessible sur cette page, il permet l’arrêt automatique de la machine après que le nombre de rebus consécutif dépasse cette consigne.

Le réglage de nombre de pièce dans carton est disponible. Il est aussi réglage dans les recettes.
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11) Alarmes 
Appuyer sur la touche [image: image75.png]


 de la page Mode automatique

Dans la page « Alarmes », nous trouvons l’ensemble des alarmes actives[image: image76.jpg]



Nous avons également accès à l’historique des alarmes.
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12) Traçabilité
Sauvegarde SQL

L’automate sauvegardé les données de traçabilité de chaque pièces. La fonction peut être désactivé sur la page « Paramètres ». 

Voici la version du serveur sql, ainsi que les paramètres de connexion.

Version Serveur : Microsoft sql Express 2019

Nom de l’instante :

Nom base de données :

Ip du serveur :

Port de connexion :

Utilisateur :

Mot de passe :

Table : 

OPC UA

L’automate héberge un serveur opc ua. Il est accessible à l’adresse suivante : opc.tcp://192.168.150.10:4840

13) Adresses ip

Ci-dessous la liste des addresses ip du reseau de la machine.

[image: image78.png]ADRESSE IP

Automate 1- WAN
Automate 1 - LAN

Pupitre 1:

Lj-X8000

e200sp

Variateur 2
Variateur 3 :

Variateur

Variateur 5
Variateur 6 :

Variateur
Variateur 8 :

Robot fanuc

Switch :

PC AUTOMATICIEN N°1

PC AUTOMATICIEN N°2

MODEM ETIC RAS

192.168.20.10
192.168.150.10

192.168.150.11

192.168.150.31

192.168.150.35

192.168.150.41
192.168.150.42
192.168.150.43
192.168.150.44
192.168.150.45
192.168.150.46
192.168.150.47

192.168.150.80

192.168.150.100

192.168.150.101

192.168.150.102

192.168.150.110

Profinet name

ple

hmi

1jx8000

et200sp

var2
vars
vara
vars
var6
var7
varg




 [image: image79.png]L

[CEEELT

792.168.20.10]

[T

7300 Comfort IN155-6 Pl ST
D Bl

PNIE_2

PN/IE_2: 192.168.150.10)

PN/IE_2: 192.168.150.31

PN/IE_2: 192.168.15011[[17

[Var2 ~broche usinage

[Vara ~Transfert outil coupant | [Vars - Transfert broche

Nars-rzaxez

[Var6 - Gl rotation piece_1

[Var7 -Variateur tapis carton

GT20CPN 10PN 2H0PN 2H0PN 2H0PN 2H0PN GT20CPN
L IJ PLC PLC PLC PLC PLC. R ]
PNAE_2: 192.168.150.41 [f69.252.11.22 [PNME_1: 169254 11.22]— [169.254.11.22 [f69.252.11.22 [f69.252.11.22 PNAE_2: 192.168.150.46

[PNME_2: 192.168.15042]  [PNAE_2: 192.166.15043]  [PNAE_2: 192.168.150.44]

[PNiE 2+ 192.168.150.47]

[PNE 2+ 192.168.150.45]





14) Grafcets

Poste 2 – Usinage
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Poste 3 – Contrôle Profilomètre
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Poste 4 – Balance

[image: image82.emf]2



3



4



0



1



DéfoulementG7

not(E6.3_P4DP1)



E6.3_P4DP1

P4BAL1.init

not(P4BAL1.initDone)

P4BAL1.initDone

P4BAL1.init



10



1

11



EnCycle

12



13



14



1

E6.3_P4DP1 not(E6.3_P4DP1)

E14.2_DO11

S6.7_DI12

E14.0_DO9

att hz

20



S6.6_DI11



21



22



23



24



25



E14.0_DO9

E14.1_DO10

att hz

1

P4BAL.Prt

Sauvegarde sql

P4BAL.PrtDone

Sauvegarde sql

1

Grafcet poste 4 - Balance


Poste 5 – Convoyeur Cartons
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Poste 6 – Robot
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Poste 9 – Casse carottes
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Poste 91 – Plateau

[image: image86.emf]2



3



4



5



6



7



8



9



10



0



1



DéfoulementG7

1

1

1

1

1

1

1

EnCycle

11



50



51



52



53



54



55



56



57



58



59



60



61



12



13



14



15



16



E3.2_P91DP5

S14.0_SEPRO1

E16.1_INFO_SEPRO2

S9.0_P91VP1S1 AND S9.0_P91VP2S1

not(E2.0_P91VP1E1) and not(E2.0_P91VP2E1)

S14.1_SEPRO2

E16.2_INFO_SEPRO3

E16.0_INFO_SEPRO1

"att hz plateau"

17



18



19



20



1

1

1

1



not(E3.2_P91DP5) E3.0_P91DP3



not(E3.0_P91DP3)

S4.1_DI110

E12.0_DO113

S9.0_P91VP1S2

E2.0_P91VP1E1

S4.3_DI112

E12.2_DO115

1

E3.1_P91DP4



not(E3.1_P91DP4)

S4.2_DI111

E12.1_DO114

S9.3_P91VP2S2

E2.1_P91VP2E1

S4.4_DI113

E12.3_DO116

E11.6_DO111

1



62



21



70



71



72



73



1

1

1

E3.3_P91DP6 AND not(E3.4_P91DP7)

start sens negatif S1.4_P91M1S2 S1.6_P91M1S4

not(E1.0_P91M1E1)

E1.0_P91M1E1 and E3.5_P91DP8 and not(E3.6_P91DP9)



E3.5_P91DP8 and not(E3.6_P91DP9)

81



82



83



start sens positif S1.4_P91M1S2

not(E1.0_P91M1E1)

E1.0_P91M1E1 and E3.3_P91DP6 AND not(E3.4_P91DP7)

1 1

90

 Grafcet poste 91 - plateau


15) Relais de sécurité

Le logiciel  utilisé pour la programmation du relais de sécurité est Sosafe configurable version 1.81. Le mot de passe est par défaut : SAFEPASS 

Le CRC est 8E6AH

16) Logiciels
Le logiciel de programmation de l’automate est TIA PORTAL. Ci-dessous les versions.

	TIA PORTAL
	v17

	STEP 7 Professional
	v17

	Wincc confort
	v17

	Sinamics Startdrive
	v17


Le logiciel de programmation du profilomètre est LJ-X Series Terminal-Software version v1.6.
17) Maintenance

Energie résiduelle 

Le vérin vertical du poste  2 (Usinage) utilise un bloqueur pour rester en position lors d’une mise hors puissance. Pour débloquer le vérin, appuyé sur le bouton suivant du bloqueur.
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18) Paramètres des recettes

	Nom recette
	J599MEV4**1A00
	J599MEV4**2A00
	J599MEV4**3A00
	J599MEV4**4A00
	J599MEV4**5A00
	J599MEV4**6A00
	J599MEV4**7A00
	J599MEV4**8A00

	Numéro Recette
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Numéro programme robot
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Enbase0_fiche1
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Gorge
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Poid pièce
	4.96
	5.9
	7.03
	8.61
	11.15
	11.23
	12.71
	14.39

	Densité objectif
	1.452
	1.452
	1.436
	1.436
	1.436
	1.436
	1.436
	1.452

	Tolérence mini
	-0.05
	-0.05
	-0.05
	-0.05
	-0.05
	-0.05
	-0.05
	-0.05

	Tolérance max
	0.15
	0.15
	0.15
	0.15
	0.15
	0.15
	0.15
	0.15

	Axe outil - position approche
	80
	80
	80
	80
	80
	80
	80
	80

	Axe outil - vitesse approche
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe outil - accel approche
	100
	100
	100
	100
	100
	100
	100
	100

	Axe outil - decel approche
	100
	100
	100
	100
	100
	100
	100
	100

	Axe outil - tolerance approche
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	Axe outil - pos coupe 0° emp 1(mm)
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5

	Axe outil - pos coupe 180° emp 1(mm)
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5

	Axe outil - pos coupe 0° emp 2(mm)
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5

	Axe outil - pos coupe 180° emp 2(mm)
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5

	Axe outil - vitesse coupe
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10

	Axe outil - accel coupe
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe outil - decel coupe
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe outil - tolerance coupe
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1

	Axe outil - position repli
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	2

	Axe outil - vitesse repli
	20
	20
	20
	20
	20
	20
	20
	20

	Axe outil - accel repli
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe outil - decel repli
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe outil - tolerance repli
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	Axe usinage - Position approche(mm)
	100
	100
	100
	100
	100
	100
	100
	100

	Axe usinage - vitesse approche(%)
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe usinage - accel approche(%)
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe usinage - decel approche(%)
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe usinage - tolerance approche(mm)
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	Axe usinage - Position usinage emp 1(mm)
	129.925
	80
	80
	80
	80
	80
	80
	80

	Axe usinage - Position usinage emp 2(mm)
	129.755
	80
	80
	80
	80
	80
	80
	80

	Axe usinage - vitesse usinage(%)
	5
	5
	5
	5
	5
	5
	5
	5

	Axe usinage - accel usinage(%)
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe usinage - decel usinage(%)
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe usinage - tolerance usinage(mm)
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1

	Axe usinage - Position repli(mm)
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	2

	Axe usinage - vitesse repli(%)
	20
	20
	20
	20
	20
	20
	20
	20

	Axe usinage - accel repli(%)
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe usinage - decel repli(%)
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe usinage - tolerance repli(mm)
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	P3 - Programme ctrl
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	NB pieces par carton
	1000
	900
	660
	530
	425
	340
	310
	250

	Z Point injection 1
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Z Point injection 1 bis
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Z Point injection 2
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Z Point injection 2 bis
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Z gorge
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Z gorge bis
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Z gorge 180
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Z gorge 180 bis
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0


	
	
	
	
	
	
	

	Nom recette
	J599MEV4**7A00
	J599MEV4**8A00
	J599MEV4**9A00
	J599MFC4**1A00
	J599MFC4**2A00
	J599MFC4**3A00

	Numéro Recette
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	Numéro programme robot
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	Enbase0_fiche1
	0
	0
	0
	1
	1
	1

	Gorge
	0
	0
	0
	0
	0
	1

	Poid pièce
	12.71
	14.39
	15.71
	1.83
	2.47
	2.99

	Densité objectif
	1.436
	1.452
	1.436
	1.436
	1.436
	1.436

	Tolérence mini
	-0.05
	-0.05
	-0.05
	-0.05
	-0.05
	-0.05

	Tolérance max
	0.15
	0.15
	0.15
	0.15
	0.15
	0.15

	Axe outil - position approche
	80
	80
	80
	80
	80
	80

	Axe outil - vitesse approche
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe outil - accel approche
	100
	100
	100
	100
	100
	100

	Axe outil - decel approche
	100
	100
	100
	100
	100
	100

	Axe outil - tolerance approche
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	Axe outil - pos coupe 0° emp 1(mm)
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5

	Axe outil - pos coupe 180° emp 1(mm)
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5

	Axe outil - pos coupe 0° emp 2(mm)
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5

	Axe outil - pos coupe 180° emp 2(mm)
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5
	97.5

	Axe outil - vitesse coupe
	10
	10
	10
	10
	10
	10

	Axe outil - accel coupe
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe outil - decel coupe
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe outil - tolerance coupe
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1

	Axe outil - position repli
	2
	2
	2
	2
	2
	2

	Axe outil - vitesse repli
	20
	20
	20
	20
	20
	20

	Axe outil - accel repli
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe outil - decel repli
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe outil - tolerance repli
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	Axe usinage - Position approche(mm)
	100
	100
	100
	100
	100
	100

	Axe usinage - vitesse approche(%)
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe usinage - accel approche(%)
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe usinage - decel approche(%)
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe usinage - tolerance approche(mm)
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	Axe usinage - Position usinage emp 1(mm)
	80
	80
	80
	80
	80
	80

	Axe usinage - Position usinage emp 2(mm)
	80
	80
	80
	80
	80
	80

	Axe usinage - vitesse usinage(%)
	5
	5
	5
	5
	5
	5

	Axe usinage - accel usinage(%)
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe usinage - decel usinage(%)
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe usinage - tolerance usinage(mm)
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1

	Axe usinage - Position repli(mm)
	2
	2
	2
	2
	2
	2

	Axe usinage - vitesse repli(%)
	20
	20
	20
	20
	20
	20

	Axe usinage - accel repli(%)
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe usinage - decel repli(%)
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe usinage - tolerance repli(mm)
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	P3 - Programme ctrl
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	NB pieces par carton
	310
	250
	200
	1800
	1600
	1400

	Z Point injection 1
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Z Point injection 1 bis
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Z Point injection 2
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Z Point injection 2 bis
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Z gorge
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Z gorge bis
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Z gorge 180
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Z gorge 180 bis
	0
	0
	0
	0
	0
	0


	Nom recette
	J599MFC4**4A00
	J599MFC4**5A00
	J599MFC4**6A00
	J599MFC4**7A00
	J599MFC4**8A00
	J599MFC4**9A00

	Numéro Recette
	13
	14
	15
	16
	17
	18

	Numéro programme robot
	13
	14
	15
	16
	17
	18

	Enbase0_fiche1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	Gorge
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	Poid pièce
	4.21
	4.61
	5.8
	6.34
	6.81
	7.4

	Densité objectif
	1.436
	1.436
	1.452
	1.436
	1.452
	1.436

	Tolérence mini
	-0.05
	-0.05
	-0.05
	-0.05
	-0.05
	-0.05

	Tolérance max
	0.15
	0.15
	0.15
	0.15
	0.15
	0.15

	Axe outil - position approche
	80
	80
	80
	80
	80
	80

	Axe outil - vitesse approche
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe outil - accel approche
	100
	100
	100
	100
	100
	100

	Axe outil - decel approche
	100
	100
	100
	100
	100
	100

	Axe outil - tolerance approche
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	Axe outil - pos coupe 0° emp 1(mm)
	97.5
	97.5
	102.23
	97.5
	97.5
	97.5

	Axe outil - pos coupe 180° emp 1(mm)
	97.5
	97.5
	102.28
	97.5
	97.5
	97.5

	Axe outil - pos coupe 0° emp 2(mm)
	97.5
	97.5
	102.23
	97.5
	97.5
	97.5

	Axe outil - pos coupe 180° emp 2(mm)
	97.5
	97.5
	102.28
	97.5
	97.5
	97.5

	Axe outil - vitesse coupe
	10
	10
	10
	10
	10
	10

	Axe outil - accel coupe
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe outil - decel coupe
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe outil - tolerance coupe
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1

	Axe outil - position repli
	2
	2
	2
	2
	2
	2

	Axe outil - vitesse repli
	20
	20
	20
	20
	20
	20

	Axe outil - accel repli
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe outil - decel repli
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe outil - tolerance repli
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	Axe usinage - Position approche(mm)
	100
	100
	100
	100
	100
	100

	Axe usinage - vitesse approche(%)
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe usinage - accel approche(%)
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe usinage - decel approche(%)
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe usinage - tolerance approche(mm)
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	Axe usinage - Position usinage emp 1(mm)
	80
	80
	123.6
	80
	80
	118.81

	Axe usinage - Position usinage emp 2(mm)
	80
	80
	123.6
	80
	80
	118.81

	Axe usinage - vitesse usinage(%)
	5
	5
	5
	5
	5
	5

	Axe usinage - accel usinage(%)
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe usinage - decel usinage(%)
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe usinage - tolerance usinage(mm)
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1
	0.1

	Axe usinage - Position repli(mm)
	2
	2
	2
	2
	2
	2

	Axe usinage - vitesse repli(%)
	20
	20
	20
	20
	20
	20

	Axe usinage - accel repli(%)
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe usinage - decel repli(%)
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	Axe usinage - tolerance repli(mm)
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	P3 - Programme ctrl
	13
	14
	15
	16
	17
	18

	NB pieces par carton
	900
	700
	550
	460
	360
	330

	Z Point injection 1
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Z Point injection 1 bis
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Z Point injection 2
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Z Point injection 2 bis
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Z gorge
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Z gorge bis
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Z gorge 180
	0
	0
	0
	0
	0
	0

	Z gorge 180 bis
	0
	0
	0
	0
	0
	0


	Nom recette
	8599
	
	

	Numéro Recette
	18
	
	

	Numéro programme robot
	10
	
	

	Enbase0_fiche1
	1
	
	

	Gorge
	0
	
	

	Poid pièce
	1.83
	
	

	Densité objectif
	1.436
	
	

	Tolérence mini
	-0.05
	
	

	Tolérance max
	0.15
	
	

	Axe outil - position approche
	80
	
	

	Axe outil - vitesse approche
	50
	
	

	Axe outil - accel approche
	100
	
	

	Axe outil - decel approche
	100
	
	

	Axe outil - tolerance approche
	1
	
	

	Axe outil - pos coupe 0° emp 1(mm)
	97.5
	
	

	Axe outil - pos coupe 180° emp 1(mm)
	97.5
	
	

	Axe outil - pos coupe 0° emp 2(mm)
	97.5
	
	

	Axe outil - pos coupe 180° emp 2(mm)
	97.5
	
	

	Axe outil - vitesse coupe
	10
	
	

	Axe outil - accel coupe
	50
	
	

	Axe outil - decel coupe
	50
	
	

	Axe outil - tolerance coupe
	0.1
	
	

	Axe outil - position repli
	2
	
	

	Axe outil - vitesse repli
	20
	
	

	Axe outil - accel repli
	50
	
	

	Axe outil - decel repli
	50
	
	

	Axe outil - tolerance repli
	1
	
	

	Axe usinage - Position approche(mm)
	100
	
	

	Axe usinage - vitesse approche(%)
	50
	
	

	Axe usinage - accel approche(%)
	50
	
	

	Axe usinage - decel approche(%)
	50
	
	

	Axe usinage - tolerance approche(mm)
	1
	
	

	Axe usinage - Position usinage emp 1(mm)
	80
	
	

	Axe usinage - Position usinage emp 2(mm)
	80
	
	

	Axe usinage - vitesse usinage(%)
	5
	
	

	Axe usinage - accel usinage(%)
	50
	
	

	Axe usinage - decel usinage(%)
	50
	
	

	Axe usinage - tolerance usinage(mm)
	0.1
	
	

	Axe usinage - Position repli(mm)
	2
	
	

	Axe usinage - vitesse repli(%)
	20
	
	

	Axe usinage - accel repli(%)
	50
	
	

	Axe usinage - decel repli(%)
	50
	
	

	Axe usinage - tolerance repli(mm)
	1
	
	

	P3 - Programme ctrl
	19
	
	

	NB pieces par carton
	1800
	
	

	Z Point injection 1
	0
	
	

	Z Point injection 1 bis
	0
	
	

	Z Point injection 2
	0
	
	

	Z Point injection 2 bis
	0
	
	

	Z gorge
	0
	
	

	Z gorge bis
	0
	
	

	Z gorge 180
	0
	
	

	Z gorge 180 bis
	0
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