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Introduction

Steel Projects est reconnue comme l'une des principales entreprises mondiales de développement de
logiciels pour l'industrie de la construction métallique.

Notre logiciel leader sur le marché Steel Projects PLM, modulaire et basé sur Windows, a permis aux
fabricants de réaliser d'énormes économies de temps et d'argent depuis de nombreuses années. Ses
modules automatisent et sécurisent le lien entre le bureau d'études et le bureau de dessin et l'atelier. Un
environnement Microsoft Windows assure une interface conviviale et permet une mise en ceuvre rapide et
efficace.

Le retour d'information en temps réel peut étre utilisé pour créer des rapports sur I'efficacité des machines
individuelles ou de I'ensemble de I'atelier. Ces données sont inestimables pour gérer les révisions,
I'ordonnancement, le contréle des stocks, les achats, les mises en tdles et barres, I'analyse des colts et
pour pouvoir capitaliser sur les machines CNC.



Support technique

Le contrat de maintenance de Steel Projects: SMART Program
(Software Maintenance, Assistance and Remote Training Program) :
= Assistance technique et support
= Mises ajour et améliorations du logiciel
= Sessions de formation a distance

Quand vous investissez dans notre logiciel, vous investissez dans des années d’expérience, d’écritures de
codes, de recherche et de développement. Vous investissez dans le produit tel qu’il existe aujourd’hui.

Cependant, notre produit n’est jamais «terminé». Nous développons sans cesse de nouvelles
caractéristiques, améliorons I'expérience de I'utilisateur, et recherchons de nouvelles technologies.

Pour que vous soyez a jour avec ces évolutions, nous proposons notre SMART program.
Caractéristiques

Assistance technique et support: Support téléphonique et par email illimité
e Couverture jusqu'a 17h/24h par jour ouvré (3 fuseaux horaires couverts), en Francais et Anglais
e  Support téléphonique et par email assuré par notre équipe d’experts
e Tous les appels passés au support font I'objet d’un ticket crée et suivi jusqu’a la réponse compléte
a la demande
e Acces a distance qui permet a nos techniciens de voir votre écran directement pour offrir la
meilleure assistance technique possible

Mises a jour et améliorations du logiciel
e Sorties des nouvelles versions et mises a jour
e Corrections et améliorations des caractéristiques existantes

Sessions de formation a distance
e Sessions de formation a distance disponibles

SMART Program, un complément de nos packages Steel Projects PLM existants
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Parts Project Production
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S=Standard; O=Optionnel
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Steel-Projects

Steel Projects est une société du groupe FICEP. Entreprise Italienne fondée en 1930, FICEP est le plus gros
concepteur, fabricant et fournisseur au monde, de machines CNC et de systémes intégrés pour les
constructeurs métalliques.

Ensemble, nous avons développé notre procédé unique et complétement intégré, combinant machines CNC,
gestion des matériaux, postes de travail, points de cheminement et logiciels qui surpasse tout ce qui a déja
été vu dans l'industrie jusqu’a ce jour.

Steel Projects est une entreprise spécialisée dans le développement de solutions qui permettent aux
fabricants de :

Planifier et programmer en simulant la fabrication avant sa mise en ceuvre

Avoir acceés a de l'information fiable, précise et a jour depuis le bureau d’études

Créer un atelier intégré reliant la gestion des matériaux, des équipements et des postes de travail
Gérer le changement harmonieusement

Ajuster la production en temps réel pour maximiser I'utilisation des équipements et éviter les goulots
d’étranglement

e Suivre et enregistrer facilement I'état d’avancement et le partager avec les clients si besoin

Ayez la tranquillité d’esprit de savoir que votre atelier maximise I'utilisation de ses ressources et opére aussi
efficacement que possible ; avec un flux de matériaux amélioré et une meilleure efficacité de votre main-
d’ceuvre.

Depuis plus de 20 ans, Steel Projects est le spécialiste des logiciels pour la construction métallique
et nos solutions sont utilisées dans plus de 90 pays.
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Notre mission est de gérer, d'automatiser et d'optimiser le flux de travail depuis le bureau d'études jusqu'au
montage sur site en passant par la production.

PREPARATION
, , ET ENVOI
D'ETUDES EN PRODUCTION
—

Les solutions Steel Projects se composent de modules faciles a utiliser qui contrdlent tous les aspects de
la gestion du cycle de vie de la production (PLM).

En combinant les machines et les logiciels, nous avons créé avec FICEP le concept d'Intelligent Steel
Fabrication et le déployons ensemble dans le monde entier.

Nous travaillons également avec de nombreux autres fabricants de machines sur demande, afin que
chacun puisse bénéficier du meilleur des logiciels pour la construction métallique.

Nos solutions logicielles innovantes permettent d'augmenter la production en gérant les projets, en
optimisant les process et en assurant le suivi des stocks et de la production en temps réel.

12 /511



Installation

Pour toute demande d’installation d’'un poste utilisateur ou d’un serveur, merci de prendre contact avec
notre service support.

Notre service spécialisé prendra connaissance de vos demandes et vous proposera la solution appropriée
pour vous assister ou vous proposer une prestation.
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Outils

Les icones et les raccourcis logiciel

Vous trouverez ces outils dans différents écrans du programme :

w ke Nouveau

e Nouveau -||= [Ctrl+N]
i Valid

o Valider @ [Ctrl+S]
x}-\nnuler

e Annuler [Ctrl+Z]
" ";lﬁ-utreSaisie

e Autre Saisie [Ctrl+0]

| Supprimer

e Supprimer === [Ctrl+D]
@Guiﬂer

e Quitter [Ctrl+Q]

e  Quvrir une liste de valeurs

Lorsque le curseur est dans le champ texte, appuyer sur la touche [F3] ou double-cliquer a I'aide de la souris
pour afficher la liste des valeurs.

14 /511
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La barre d'outils

Pour toutes les grilles de I'application SP.PLM, I'utilisateur peut afficher ou masquer la barre d'ouitils :

iC antrat 16025

Profil

ic antrat 16025

== Bl = Secondaire
A

AT
[ Affaire 16025

Mplan 2

Groupe Code Article

5235JR TOLES - 10 MM
246,60 S5235R TOLES - 10 MM
150.00 S235R TOLES - 10 MM
429196 S275R ANGLES

AT
[ Affaire 16025

p & ¥ DRespecter la casse A Alphanumén'que

AZ
ZA

Secondaire -, Quantité Profil Longueur Muance
. al T
| Contrat 16025 [0 Affaire 16025 ilpian 2 (. FRepers principal  P1 4P
‘I‘E‘— Secondaire p " Y I:‘Respecter la casse s_f = Alphanumén'que c)
‘ Secondaire -, Quantité Profil Longueur MNuance Groupe Code Aticle
»
v £ 1 TOLE10 267.74 52350R TOLES - 10 MM 2.36Ka
v &7 & |¥2 TOLE10 24660 5235R TOLES - 10 M 1.22 Kg
v 18 ’ 2 TOLES 150.00 52350R Toul 0.64 Ka
& P £ 1 IPE270 4391.96 52750R 176.45 Kg
Fnl
| Contrat 16025 [ Affaire 16025 Plan 2 (FRepere principal P1
J Secondaire "+, Quantite Profil Longueur Nuance
Yo e TolEs 0 SR
¥4 @ TOLE10 267.74 52350
W &7 L’ 2 TOLE10 246,60 52350R
v 18 L’ 2 TOLES 150.00 52350R
& P Var A IPE270 439196 52750R
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Menu du ruban

Ce menu est situé en haut a gauche de I'applicatif et est toujours disponible.

Langue

|_° Télémaintenance
@ CAD Viewer
‘ Envoyer a Steel-Projects

Manuels utilisateur

! A propos

_‘ Contrat de licence

M Smart Program

16 /511
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A partir de cet écran, vous pouvez sélectionner les menus suivants :

Langue - Permet de changer la langue du logiciel. Les traductions sont configurables a partir du menu
Utilitaires / Traduction.

E Francais

-y

Anglais

Anglais_UUs
Italien
Allemand
Espagnol
Fortugais
Fusse

Chincis simplifie

Il ER QB IRE

Folonais

T
L3

Coréen
Turc
Japonais

Chingis traditionnel

Télémaintenance - Permet a I'équipe Service Client de se connecter a distance sur votre PC. Il sera
nécessaire d'avoir 'authentification.

=] 5P Support — *

Steel Projects

Autoriser contréle & distance E e

Veuillez communiquer I'lD suivant 3 votre
partenaire pour qu'il puisse se connecter &
wotre bureau :

VOTREID

MOT DE PASSE
www teamviewer.com

Prét a e connecter (connexion sécurisée),

17 /511
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CAD Viewer - Permet de lancer I'outil CAD Viewer

Steel-Projects [RE==S

ISR NC IR VW | B

CAM CAM3D FNC DSTV STEP Awutocad Options
Cunrir Owvrir General  Utilitaires Configuration
Praofil
Proprigte Waleur

Envoyer a Steel Projects - Permet d'envoyer un email a I'équipe Service Client de Steel Projects

Manuels utilisateur - Permet d'accéder aux manuels utilisateur

18 /511
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A propos - Permet d'afficher des informations systéme

) 4 propos x
:'ICL'-_| mposant | Parties de celogiciel

L 1 1.1%.8.12229
£ o o o 2 1.19.8.18245
= - 1.8.8.8
L] - T < - 1.19.8.9:1
L] L 1.19.8.961
L - T 1.1%.8.961
T T T 1.15.8.961
L N - T 1.1%9.8.961
R T 1.15.8.961
L N L T T s 1.8.8.8
ET N R ¥ = l.2.8.8
By N L T o ] 1.8.8.8
Ly - 1T o T o 1.19.8.18245
Ly 1 - T 1.19.8.18245
SP.CEM i iassnesnsnnssnssnsnnssnsansanssnsanssnnsnannssnnnnannnnnnnns 1.1%.8.18245
R 1 - 1.15%.8.18245
Sp.Cloud.Client o.oveeieieenannrnanasnatansanssnasasnntannanasnannsnnrnnns 1.2.1.28€
Sp.Cloud.Common. ToolsSigned .. .o.ucirnrinnnnn e iananaa e ananmararannnnns 1.2.1.288
Sp.Cloud.CommonSigned ..o cvenirnerasnaransanssnasasnnsansanssnannsnnsnnns 1.2.1.28@
Sp.Controls.Data ....uciiiiiiiiii et e i s e i n s s e a e 1.19.8.18245
Sp.Controls.Data.PIm o .u.rin i ineraanasansanssnarnana s a sy 1.19.8.12229
Ly 03 1 1 1.19.8,18245

Contrat de licence - Ouvre le contrat de licence utilisateur final

T Contrat delicence

COMNTRAT DE LICENCE UTILISATEUR FINAL A.
POUR LES LOGICIELS STEEL PROJECTS

Les logiciels STEEL PROJECTS soumis au présent contrat, ainsi que les documents électroniques
ou imprimés qui les accompagnent [« logiciels &) sont protégés par les lois et traités
internationaux sur les droits d'auteur, ainsi que tout autre traité ou loi relatif a la propriété
intellectuelle. A ce titre, toute reproduction, modification ou distribution non autorisé de ces
logiciels est passible de poursuites civiles et pénales, dans la mesure permise par la loi. Les
droits inhérents aux logiciels, y compris les garanties énoncées ci-aprés, ne sont accordeés
qu'aux utilisateurs autorisés.

Il est strictement interdit d'installer, de charger, d'accéder, de copier ou encore d'utiliser tout
ou partie des logiciels et autres documents les accompagnant & des fins autres que celles
stipulées par le présent contrat. De telles pratiques non conformes au contrat constituent une
violation caractérisée du présent contrat et une infraction aux droits d"auteur et autres droits
de propriété intellectuelle inhérents aux logiciels, sa documentation et les autres documents
les accompagnant.

Le cas echéant, STEEL PROJECTS sera en droit de résilier le contrat, de réclamer des dommages et
intéréts, et d'engager des poursuites pénales.

Pour pouveoir installer et utiliser les logiciels, vous étes tenus de souscrire au présent contrat
de licence utilisateur final avec STEEL PROJECTS ou I'un de ses revendeurs agrées.

Refuser latransmission des données de production

B

Fl LY
. Imprimer | Fermer
]
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Smart Program - Affiche les informations de la version, de la licence et de la date d'expiration

~ Smart Program ? X

STEEL PROJECTS FRANCE
i Impaorter
\ersion du programme &n cours 1.19.0
Verzion limite enlicence 1.99.99
Date d'expiration FT2r2MG

SMART

[

| Fermer

Dossier - Affiche les répertoires principaux de l'application

a Dossier ? >

Installation C:\Program Files (

Base AL SuperMacroibase’

Paramétre C:lzers STEEL-PROJECTS0MApp Data* Roaming .Steel Project:
Sauvegarde AN wBackup®

Fermer - Ferme l'application SP.PLM
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Personnaliser la barre d'outils

Ce menu est situé au sommet de I'application.

Fomp. el Personnaliser la barre d'outils =stion o affaire

Personnaliser |la barre doutils. .

%) Minimiser le rub I\g e
<~/ inimiser leruban ——
Import | Gestion | Contrat  Affaire Miseen Miseen Miseen

d Affaires Fabrication Barres  Tdles

-

En la personnalisant, I'utilisateur ajoute des raccourcis de plusieurs menus de I'application qui seront intégrés
dans I'entéte de SP.PLM.

3 Personnaliser la barre d'outils x
Affaire -
&) Import - 8% |ntsgrité des données
%, Gestion d'Affaires {4 Configuration
Contrat

I' k.,

Affaire Q

*’J“ Mise en Fabrication
4% Mise en Barres

5= Mise enTéles A
i Expedition %
%j, Gestion de production
(s Analyse

1 4

& B
o7 ok

Annuler
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Sélection d'un répertoire :

Sélection d'un répertoire en utilisant la liste déroulante

ChlUserstest\Documents ' Test

Sélection d'un répertoire en utilisant I'explorateur Windows

L )

Répertoire

Filtre

¥»¥@® @ C

Mom

@ 551208.CAM
@ $51_0001.CAM
@ 55593CAM

@ 15090-22_1208.CAM

G 15115-15_533.CAM

Date de Création

18/04/2018 17:50:02
23/01/20193 16:58:17
18/04/2018 17:50:02
25/06/2018 13:10:53
25/06/2018 13:10:53

B Supprimer les fichiers importés

La barre de sélection :

Sélection de tous les éléments

.

Mol

W @ @ C

&/ $51208.CAM

&/ $57_0001CAM

& $5593.CAM

& 15090-22_1208.CAM
@ 15115-15_593.CAM

Date de Création

18/04/2018 17:50:02
23012015 16:58:17
18/04/2018 17:50:02
25/06/2018 13:10:53
25/06/2018 13:10:53

4. Sélectionner un dossier

A B » CePC » Windows (C:) » Utilisateurs

Crganiser «

Default

]

Default User

defaultuserl
MSSCLESP_

Public

SCLTELEME

ttle

Date de modffication

18/04/2018 17:50:02
23012015 16:58:17
18/04/2018 17:50:02
25/06/2018 13:10:53
25/06/2018 13:10:53

22 /511

Taille

413 Ko
15,2 Ko
539 Ko
445 Ko
337 Ko

Mouveau dossier

Maom

Rpt
Temp
update
Z_Temp

lzervrc_save - Raccourci

Maj_Base - Raccourci
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Désélection de tous les éléments

Yy @& C

Mom

@ $51208CAM

@ 551_0001.CAM

@ 55593CAM

@ 15050-22_1208.CAM
@ 15115-15_593.CAM

Inversion de la sélection

Y@ acCc

Mom

@ $51208.CAM

@ $51_0001.CAM

@ $3593CAM

& 15090-22_1208.CAM
@ 15115-15_593.CAM

Date de Création

18/04/2018 17:50:02
23/01/2019 165817
1870472018 17:50:02
25/06/2018 13:10:53
25/06/2018 13:10:53

Date de Création

18/04/2018 17:50:02
23/01/2019 165817
1870472018 17:50:02
25/06/2018 13:10:53
25/06/2018 13:10:53

Actualisation de la sélection des éléments

¥y @ & C

s

Mom

@ 551208.CAM

@ $51_0001.CAM

& $5593.CAM

& 15090-22_1208.CAM
& 15115-15_593.CAM

Date de Création

187042018 17:50:02
23/01/219 1665817
18/04/2018 17:50:02
25/06/2018 13:10:53
25/06/2018 13:10:53

Date de modification

18/04/2018 17:50:02
23/01/2019 165817
1870472018 17:50:02
25/06/2018 13:10:53
25/06/2018 13:10:53

Date de modification

18/04/2018 17:50:02
23/01/2019 165817
1870472018 17:50:02
25/06/2018 13:10:53
25/06/2018 13:10:53

Date de modification

187042018 17:50:02
23/01/219 1665817
18/04/2018 17:50:02
25/06/2018 13:10:53
25/06/2018 13:10:53

23/511

Taille

413 Ko
15,2 Ko
5,35 Ko
4,45 Ko
337 Ko

Taille

413 Ko
15,2 Ko
5,35 Ko
4,45 Ko
337 Ko

Taile

413 Ko
15.2 Ko
539 Ko
4,45 Ko
337 Ko
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Composants des grilles :

Création d'un nouvel élément

we B8 = cecondaire ,..J v T Respecterlacasse 2% ~ [ Alphanumérique
Secondaire ', GQuantité Prafil Longueur Muance
LTy 11 s |7 (1 TOLE1S 260.00 5235R
I Repére Secondaire: 168025 / 16025 / 2 / P1 / O x
by Nouveau @ Guitter 0
Affaire 16025 Repére Secondaire ||

Un nouvel écran d'ajout d'un élément s'affiche.

Suppression d'un élément

v “alider XAnnuler @ Quitter

Contrat 16025 Affaire 16025

TE_ Secondaire 9-.) v ¥ Respecter la casse iR v | Alphanumérique
A Secondaire -, Quantite Profil Longueur Muanece

La ligne sélectionnée dans la grille disparait.

Les boutons "Valider" et "Annuler" deviennent actif.

Création / Modification d'un élément a partir de I'option "Editer la grille"

- g Secondaire ;-J v T Respecterlacasse 22 ~ [«|Alphanumérique
‘I} Secondaire -, Guartite Profil Longueur
: v 1 o R
v - o
v 2k ECE <
W -2 TOLER 150.00
& |1 IPE2Y 4891.96

Une nouvelle ligne est ajoutée dans la grille.
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Composant de recherche de la grille :

Saisir des valeurs dans le champ puis cliquer sur la loupe de recherche ou appuyer sur la touche "Entrée".
Utiliser le caractére "?" pour une recherche avancée.

== B = secondaire 717 ;.) & % | |Respecterlacasse 3 Eléments #& < |«|Alphanumérique
A Cuantite Profil Longueur Muance
\f 1 !J ’ TOLE1S 260.00 S5235JR
‘f ES IJ :‘;? TOLED 26774 S5235JR

» ’ V. 2 TOLE10
v 18 e 2 TOLES 150.00 5235)R
# v P1 w1 IPE270 4391.96 5275JR

A l'aide des curseurs, I'utilisateur peut naviguer dans les résultats de sa recherche.

== E— Seccndaire 17 ;) ‘ |:|F'.E5pecter la casse 3 Eléments 24 - Alphanumérique
| Secondaire -, (ﬁ Prafil Longueur Muance
vy 11 e TOLE15 260.00 5235)R
W 59 w1 TOLETD 26774 5235R
v 67 e o2 TOLE10 246.60 5235)R
& 18 ' TOLES 150.00 5235IR

[ ; 5275JR

La recherche peut étre "case sensitive".

== E— Secondaire F17 p .‘. ¥ pecter |a casse 3 Eléments 5 - Alphanumér{que
A Secondaire O, Quantté g  Profi Longueur Nuance
vy 11 e TOLE1S 260.00 5235JR
vy 59 L& 1 TOLETD 267.74 52350R
v &7 e 2 TOLE10 246.60 5235R
vy 13 L& 2 TOLES 150.00 5235R

4 - [ ptonaus Nuance
v 68 W TOLETD 267.74 S2350R
v 67 £ 2 TOLE10 246,60 5235)R

5275JR
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Cliguer sur le bouton "Export" pour exporter les données de la grille vers un fichier au format CSV ou Excel.

‘ Principal LW Quantité Description Date de Tratement Muance

¥ == Principal " ¥ [ ] Respecter |a casse W i_f = [«]| Alphanumérigue
pa [ E R q

w

# Ly HOLES 1 Pergages
# 9 CHAMFERS 1 Charfreins
# L1 SCRIBING 1 Scribing
# Ly CONTOURS 1 Contours
& O MARKING 1 Marquage
# L1 BREAKS 1

& O PLIAGES 1
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Filtre :

== B = secondaire 717

p &7 [« Respecter la casse 3 Eléments E Alphanumérique
é |- Ascendant [7] Alphanumérique + —

TOLE1S it K : AL 19 u2/2016 15:3...
Y4 w1 TOLE1D 267.74 286Kg 0.08m* 15/02/2016 15:3
v 8 w2 TOLE10 122 Kg 0.04m? 15/02/2016 15:3

/ TOLES 5 OLES - 64 Kg .02m? 15/02/2016 15:3...

I Largeur NGLES 176.45 Kg 15/02/2016 15:3...

Nuance

‘Couche de finition
Traitement
Groupe

Nom Preduit
Description
Derniére Révision Modif
Classe d'exécution
Code Article
‘Commentaire 1
‘Commentaire 2
‘Commentaire 3
Commentaire 4
Poids

Surface

Pergages
Marquages
Coupes
Grugeages
Scribings

Pliages

Chanfreins

Date de Création
Date de modification v

Sélectionner la colonne a filtrer puis cliquer sur le bouton "Trier".

= Bl = Secondaire 717 J) & ¥ [+|Respecterlacasse 0 Eléments 24 ~ [v]Alphanumérique
“ &Emﬂﬁeﬁﬁ b? Profil Longueur Muance
, y S5235JR

& v N3 e 1 TC100°3 10000.00 5275R
v 59 W 3 TOLESG 70.00 5235)R
v 6 £ 6 TOLEG 140.00 52350

271511
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Recherche avancée :
Traitement et

Pour créer un nouvel élément, saisir son nom dans le champ puis cliquer sur le bouton “&* ou appuyer sur la
touche [INS].

Traitement TRAITEMENTOO| 4}‘

-4 Traitement

Traitement | TRAITEMENTO0N

Traitement TRAITEMENTOO1

Description

3 manieres sont disponibles pour affiche la liste des éléments :

e Cliquer sur le bouton "

e Appuyer sur la touche [F3] lorsque le curseur est a l'intérieur du champ texte
e Double-cliquer sur le champ texte

Traitement PEINTURE g | Ll

&

i Traitement

Traitement Créer

0] a4 Tratement

o e
FEINTURE

BRUT

GALVA=PEINTURE

RAL 7042

RAL 5010

GALVA LAQUE 7B

RAL 7040

[T =T == R I = RS B S R s
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Valeur suivante :

. — <. .
Cliquer sur le bouton pour mettre a jour la valeur actuelle par la valeur suivante.

Quantité 615

Prafil

Unité

Longueur 40.00 mm

Largeur 60.00 mm

Groupe TOLES - 10 MM L[| ]

s

La valeur suivante est mise a jour. Les boutons "Valider", "Annuler" et "Supprimer" sont activés.

X Repére Secondaire: 16023 6025 / 2 / N3
[ ]
V’r’ Walider xﬁnnuler Supprimer Bl

Affaire | 16025 Repére S

Repire Secondae

Quantité 6%

Profil

Unit&

Longueur 140.00 mm

Largeur &0.00 mm

Groupe TOLES - TIPOB b, || |-
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Données

Nusnces Typede Traitements Finition Profils Paramétres de Larges Client Pays Adresses Profil/Nuance Produits Import Egalité de Egalité de  Usinages Usinage Groupesde Postesde Gammes
nuance pliage Plats Stricie . profils nuances Standard Prefils Traval

Dans ce menu, vous pouvez configurer la plupart des données de votre entreprise

Nuances

Nuances

Dans ce menu, l'utilisateur peut consulter ou configurer les nuances. Des nuances standard sont créées
automatiquement. Elles pourront étre modifiées a votre guise.

Pour ajouter une nouvelle nuance en base, saisir le nhom dans le champ texte puis cliquer sur le bouton
"Nouveau" ou appuyer sur la combinaison de touches [CTRL+N].

HNDW&EU - Jalider . i.—rr,lfr - UPPTIMET Hl'rrrl’rsr | Autre Saisie OGUIﬁer
Nuance |A36 Q,

L'utilisateur peut ajouter une description et une densité (la densité standard de I'acier est de 7.85). Ensuite,
cliquer sur le bouton "Valider".

Pour fermer cet écran, I'utilisateur doit cliquer sur le bouton "Quitter" ou sur le bouton "Autre Saisie" pour
ajouter une nouvelle nuance.

= 5]

Muance Ad
Description

Densite

Type de nuance g |

Code shrége
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Vous pouvez définir un type de nuance en reliant un existant ou en créant un nouveau.

Nuance AJf
Description
Densite m
Type de nuance = | 4
Code abrége
"4, Type de nuance - O X
Tvpe de nuance Créer
D +  Type de nuance
45 ALU
130 BOIS

-~ F
W Tout Afficher N 4 Ok Annuler

Selon la configuration société de la Gestion d'Affaires, I'utilisateur pourra activer ou non I'équivalence des
nuances.

General S—
Gestion d Affaires
Traitement par défaut
Muance par Deéfaut
Finition par défaut

Gestion des Statuts 7
Gestion des Phases / Lancements S
Gestion des produits v

Gestion des pré-assemblages
Quantité surle plan

Gestion des Revisions

Equivalence des Muances

Activé par défaut []
Equivalence des profils 7
Gestion des affaires clients S
Vérification des repéres secondaires N

Alerte si piéce dans un plan en production

Maode de priorité Affaire -

Gestion des sites et départements N

Export multiple des machines

Gestion de la norme EN 1080 "

Créer un plan et assemblage par defaut

Gestion des soudures s

Supprimer les affaires avant la date I - X

Mise en Fabrication
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(Général | Equivalence | Code matiére

- ARNAUDEAL

<185J0 S275IR

S2TRI2+N
S27TRJ2G3
S2TRJ2G4
S27RJ2H
5278J0O
S278JR+N

S2TRJRGZ
S27TRJRH
S275M
S27EML
S27EN
S2TENL
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Pour chaque nuance, I'utilisateur peut associer un ou plusieurs codes matiére.

Général Eguivalence | Code mahére

Code matiére
ALL

BOIS

Pour afficher la liste des nuances, appuyer sur la touche [F3] ou double-cliquer sur le champ texte.

"4, Muance - O X
Muance
ID 4 Nuanece -
4 S275JR
5235JRG2
5356JR
12 535540
14 AGD
15 E36-2
-

B Tout Afficher Yy 4 Ok Annuler
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Double-cliquer sur une nuance pour modifier son nom, sa description ou sa densité.
L'utilisateur pourra I'enlever en base en cliquant sur le bouton "Supprimer".

.-. Supprimer p— ‘=I Autre Saisie @ Quitter

Général | Equivalence Code matiére

Nusrce

Description Tekla Structures

Densité 735

Type de nuance ol b
Code abrégé

Une nuance peut étre remplacée par une autre.

Sl

1l suffit d'utiliser le menu "Remplacer” en cliquant sur le bouton Femplacer,

Sl

Remplacer

_; Supprimer | = Autre Saisie @ Quitter

Nuance |S5235JR

Nuance

Description Tekla Structures

Densité m

Type de nuance b e
Code abrégé
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Un écran de sélection s'affiche. L'utilisateur choisit la nuance souhaitée puis clique sur le bouton "Ok".

D selectionner *
Nuance
", Muance s — O s
Nuance
D s~ MNuance Description -
4 S275JR Tekla Structures
5 S5235JRG2 Tekla Structures
7 S355JR Tekla Structures
12 5355J0 Tekla Structures
14 AGBD
16 E24-2 Tekla Structures
17 STEEL_UNDEFINED Tekla Structures
18 EFDM Tekla Structures
19 535540
20 52380
21 S5275J0
22 MUE -

4 ,Dk

Annuler
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Type de nuance

£

Typede
nuance

Dans ce menu, l'utilisateur peut consulter ou configurer les types de nuance.
Utilisée uniquement pour la Mise en Toles, ce paramétre regroupe une liste de nuance a associer a des codes
matiére.

Pour ajouter un nouveau type de nuance, saisir le nom dans le champ texte puis cliquer sur le bouton
"Nouveau" ou utiliser la combinaison de touches [CTRL+N]

. . [
Valide e Supprime prime Autre Saisie i
g Mowveau -~ Valider A.qrrul,_r - SUPPTIMET H Imprimer | Autre Saisi 0 Quitter
Type de nuance MAT TYPE 1 ,
L'utilisateur peut ajouter une description.

o . 2 .
\ouves i = P B = -
8 Mowveau v{ Yalider xﬁmnuler —— SUPDTIMET H |miprimer H Autre Saisie OGmﬁer

Type de nuance |MAT TYFE1

Général | Code matiére

Type de nuance MAT TYPE 1

Description

On peut associer un code matiére a ce type de nuance.

(Général | Code matiére
Code matiére
ALL

BOIS

>
o
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Traitements

C & B L OOE & 0L E NS b WET

Nuances Typede Traitements Finition Prefils Paramétres de Lagﬁ Client Pays Adresses Pmﬁlme Produits  Import Egduhede Egduhede Usinages Usinage Groupesde Postesde Gammes
nuance pliage Standard Profils Traval

Dans ce menu, l'utilisateur peut consulter et configurer différents types de traitement. Des traitements sont
des processus supplémentaires qui ne sont pas effectués sur une machine a commande numérique comme
une grenailleuse ou un traitement de galvanisation.

En utilisant la fonctionnalité "Traitements" dans SP.PLM, I'utilisateur peut créer des listes spécifiques ou des
flux pour des machines automatisées.

Pour ajouter un nouveau traitement en base, saisir le nom dans le champ texte et cliquer sur le bouton
"Nouveau" ou en faisant la combinaison de touches [CTRL+N].

s Mouveau @ Quitter

Traitement |GALY

L'utilisateur peut ajouter une description puis cliquer sur le bouton "Valider" pour sauvegarder les
modifications et fermer I'écran.
Un nouvel enregistrement est possible en cliquant sur le bouton "Autre Saisie".

Général | Usinage

Description

Pigces
Toutes
Maitre
Autres
Finies de préparation

® ) Finies de préparation ou maitre

L'option "Usinage" permet d'associer le traitement a un usinage. Il est nécessaire lorsque vous avez une
machine a commande numérique qui puisse effectuer ce traitement automatiquement comme une ligne
automatisée avec une grenailleuse.
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Pour plus d'information sur 'usinage : Usinages

Generzl | Usinage

lUsinage
GALVA+PEINTURE GALVA

PEINTURE

Pour visualiser la liste des traitements, appuyer sur la touche [F3] ou double-cliquer dans le champ texte.
Par défaut, la liste est vide.

L4 Traiternent — O >
Traitement
ID 4 Tratement -
2 PEINTURE
3 BRUT
5 GALVA+PEINTURE
6 RAL 7042
7 RAL 5010
g GALVA LAGUE 7015
9 RAL 7040
10 RAL 5015
11 RAL7040
12 RAL 5012 -

t Afficher « A o

Annuler
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Un traitement peut étre remplacé par un autre.

Il suffit d'utiliser le menu "Remplacer" en cliquant sur le bouton Remplacer,

pa _L.-
‘e

Remplacer I}

Steel Projects PLM 1.19.x

Traitement |RAL 7040

Général | Usinage

p Supprimer

Traitement RAL 7040

Description

Toutes
Maitre
Autres
Finies de préparation

® Finies de préparation ou maitre

Fiéces

39/511
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Un écran de sélection d'un traitement s'affiche. L'utilisateur choisit le traitement puis clique sur le bouton
llokll.

D sélectionner X

Traitement =

] b |
4, Traitement — O h4

Traitement

] o Tratement Description -

FEINTURE

BRUT
GALVA+PEINTURE
RAL 7042

RAL 5010

GALVA LAGUE 7015
10 RAL 501%

1 RAL7040

o7 ok

Annuler
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Finition

Ca a U gOOF & Sl s S & WE

Nuances Typede Traitements Finition Profils Paramétres de Lagm Client Pays Adresses F‘ruﬁllenn:e Produits  Import Egduhede Egdulwede Usinages Usmap Groupesde  Postes de Gammes
nuance plizge Prefils Traval

Dans ce menu, l'utilisateur peut consulter ou configurer différentes finitions. Ces derniéres peuvent étre
utilisées pour la création de rapports, pour le calcul automatique des exigences de peinture ou pour
personnaliser les flux des éléments peints et non peints.

Pour ajouter une nouvelle finition en base, saisir un nom dans le champ texte et cliquer sur le bouton
"Nouveau" ou utiliser la combinaison de touches [CTRL+N].

w Ll Nowveau w Quitter
Finition GRIS
Général - Dans cet onglet, I'utilisateur spécifie I'épaisseur par défaut de cette finition.

. i
~ . . i .| #8 _
" 4 Walider x Annuler — Autre Saisie 0 Quitter

Finition |GRIS

Général | Optimiser Coupes

Finiticn GRIS|
Epaisseur m mm

Optimiser Coupes - Si vous produisez des barres avec une aile non peinte, vous pourrez les contréler en
pivotant la piéce grace aux optimisations du module Mise en barres.

Cela permet a l'aile supérieure de la piece d'étre toujours a la méme place dans la barre pour toutes les
imbrications avec ce type de finition.

Général | O piimiser Coupes

Lot unitaire J
Symetrie
|
X [ symetrie X
E | Symetrie

| Symetrie XY

-Hh
==
T
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Pour visualiser la liste des traitements, appuyer sur la touche [F3] ou double-cliquer sur le champ texte. Par
défaut, la liste est vide.

"4, Finition — O =4

Couche de finition

D s Couche de finition
B PEINT

B Tout Afficher Y 4 Ok Annuler
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Profils

Pour consulter la liste des profils, I'utilisateur peut appuyer sur la touche [F3] ou double-cliquer sur champ
texte.
L'écran affiche la liste des profils présents en base.

4, Profil - O x
Profil
D .+ Catégorie Profil Description Date de Création ~ Date de -
3 A C10%25 16/12/201513:45 1612720151345
4 A C10%30 16/12/201513:45 1612720151345
5 A C12%20.7 16/12/201513:45 1612720151345
6 A C12%25 16/12/201513:45 1612720151345
7 A C12x30 16/12/201513:45 1612720151345
8 A C15%339 16/12/201513:45 1612720151345
E] A C15%40 1641220151345 | 1612/2015 1345
10 A C15%50 1641220151345 | 1612/2015 1345
1 A C3x4d1 1641220151345 | 1612/2015 1345
12 A C3x5 1641220151345 | 1612/2015 1345
13 A C3X6 1641220151345 | 1612/2015 1345
14 A AR 4 16/12/9015 1945 | 16/12/2015 1345 hd

Annuler
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Double-cliquer sur un des profils pour consulter ses détails. Dans cet écran, |'utilisateur peut manuellement
modifier les dimensions.

Profil |UB254°102°25

Geénéral | Equivalence

Prafil & Métrigue (mm) Imperial

Description Riblon Maximum 0.00 mim
H | 257.200 H1 Ex 0.000
B |101.900 Bl Ey
C C1 Tr 0.000
A |6.000 Al Tr1  |0.000
E  5.400 E1 Pre
= 7.600 R1 Pre1

R2

Poids 2515 Kg/ml I L O0O1T4L ( ML

T L O 1T L ¢ ™
I 1 ®« L, 3L u
Y & nG r

Surface 0.8970 mEml

Section 320390 mme

O M~ AM



Ajout d'un nouveau Profil

Si l'utilisateur dessine manuellement une piéce avec un profil de face sur mesure; il doit en premier I'ajouter
dans le profil Manager.

Pour ajouter manuellement un nouveau profil en base, il faut saisir le nom dans le champ texte puis appuyer
sur le bouton "Nouveau" ou a I'aide de la combinaison de touches [CTRL+N].

s Mouveau @ Quitter

Profil |L600°50°5|

Puis sélectionner le type de profil en cliquant sur I'icone correspondant et ajouter les dimensions du profil.
Le poids, la surface et la section sont calculés automatiquement.

Geénéral | Equivalence

Profil LE0050°5 ®) Métrique (mm) |Imperial
Description Riblon Maximum 0.00 mim
H [0.000 H1 Ex 0.000
g 0.000 Bl Ey 0.000
C C1 Tr 0.000
4 |0.000 Al Trl
E 0.000 El Pre 0.000
R 0.000 R1 |0.000 Prei

R2
Poids 0.00 Kgimi I LO1T 4L (™

T L O 1T L ¢ ™
T 1| @ 7 C3 L uN
Y & G r

Surface 0.0000 mimil

Section 0.00 mms

O M A M

Lorsque les modifications sont terminées, appuyer sur le bouton "Valider" pour les sauvegarder.
Appuyer sur le bouton "Autre Saisie" pour ajouter un nouveau profil.



Création d'un profil générique

1l est possible de créer un profil paramétrable.
Dans le champ texte, saisir le préfixe du profil et ajouter le caractére "?".
Ce paramétre sera utilisé lorsque I'utilisateur ne veut pas créer toutes les dimensions du profil.

sl Mouveau w Quitter

Profil |SH5?

Cette interrogation signifie que des paramétres sont attendus.
Lorsque vous appuyez sur la touche "Entrée", dans I'écran suivant vous devez saisir les paramétres dans leur
séquence.

L5

Remplacer

. . ¢ ] L@ | gl
" 4 Walider XHI'II'ILIIEF g‘_-HutreSalme Uﬂm‘fter

Général | Equivalence

= o et (o) Oinporal
Description Riblon Masximum 0.00 mim
H 1.000 H1 o o . Ex
B B1 ~ Ey
C C1 A Tr
U 000 A1 } o H Tri
E E1 Pre
R 4.000 R1 L J Prei

B

L r
R2

Poids .24 Ka/ml C 3
Surface -0.0009 me/ml E I L O -L L c’ M
Section -30.88 mm? C T I @& 1L 3L uN

cC ¥ & nG r

Lorsque ce profil est sélectionné, I'utilisateur doit saisir de la maniére suivante : SHS100*3
La premiére valeur apreés le préfixe est 100 désigne la hauteur et la largeur du profil.
La seconde valeur désigne son épaisseur.



Steel Projects PLM 1.19.x

Parametres de pliage

(5

Paramétres de
pliage

SP.PLM prend en compte les piéces pliées.
Pour l'utiliser, le paramétre de pliage doit étre configuré.

L'objectif est de définir un ratio, r, pour chaque cas de pliage.

Ce ratio, indiqué en vert, désigne la position comme indique le schéma ci-dessous :

i
= = = - R NeutraliEibre
Stretching|Zone ‘ ——
0
|
CompressionjZone
|
|
|
Thickness
Exemple
Catégorie Prefixe Muance Type de pli Angle minimum Angle maximum Epaisseur mini Epaisseur maxi Ratio
L |1 -180.00 180.00 0.50
L 52350R |i -180.00 90.00 030
L 52350R |1 -90.00 -90.00 033
L 5235JR |1 -50.00 180.00 0.35

L'angle de pliage pour ce profil a un ratio de 0.5.
Pour une nuance S235JR, la ratio est la suivante :
0.30 pour un angle de pli -180° <> -90°
0.33 pour un angle de pli -90°
0.35 pour un angle de pli -90° < > 180°
Dans l'exemple, la premiére ligne de la grille n'est pas obligatoire.

Par défaut, le ratio, s'il n'est pas défini dans le grille, est égal a 0.5.
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Larges Plats

vheadOT JOFE T &L S

Muances Typede Traitements Finition Profils Paramétres de Larges Client Pays Adresses Profil /Nuance Produits In-pun Egdmade Egdmade
nuance plizge Plats Stricte

it ¥ ©

Usinages Usmap Groupes de
Profils

w T,

Postes de Gammes
Travai

Les Larges Plats sont des pieces utilisées par la Mise en Barre de SP.PLM afin de passer par une machine
comme une scie par exemple.

Vous pouvez utiliser cet écran pour configurer la dimension des Larges Plats.

Toute piéce, dont la dimension ne figure dans cette liste ou dont la forme n'est pas standard, sera importée
sous forme de gousset\plat en vue d'étre envoyée dans la Mise en Toles.

%DE o Epaisseur
e ONO @O O OO
w O @O @O OO
5= OO0 0O ®@O0O0
Sl OO0O0OO00 @O
w O 00000 @
w OO OO0 000

Pour ajouter une nouvelle dimension n'existant pas dans la liste, saisir la dimension dans le champ texte puis
| |

- . . - -
appuyer sur le bouton ' = 'a droite pour I'ajouter en tant qu'épaisseur, et le bouton = = ' en bas pour
ajouter en tant que Largeur.

Si l'utilisateur double-clique sur une case, I'élément affiché prend la valeur opposée.

@)
G _
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Pour effectuer une sélection multiple, I'utilisateur peut sélectionner un a un I'élément a l'aide des touches
[Shift] ou [Ctrl].

Il peut également faire une sélection multiple en sélectionnant I'entéte de la colonne ou de la ligne.

0.00

it Epaisseur

=

=§. 4 500 30.00 40.00 50.00 60.00 70.00 80.00
o OO n
SRR -

= coeol

()]

4" BEEE -
= 0000
= OO .

)
L'utilisateur peut utiliser les boutons = pour activer ou désactiver les éléments sélectionnés.

 —
Pour supprimer une colonne ou une ligne complete, I'utilisateur la sélectionne puis clique sur le bouton
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Client

v st «®C ULSOGOE & Sl E S & WE

Nuances Typede Traitements Finition Profils Paramétres de Lagﬁ Client Pays Adresses PruﬁlfN\nn:e Produits In-pun Egdmade Egdmade Usinages Usmap Groupesde Postes de Gammes
nuance plizge Prefils Traval

Ce menu permet de gérer les informations clients en vue d'automatiser des éditions ainsi que visualiser les
documents qui lui sont associés.

Pour ajouter un nouveau client en base, saisir le nom dans le champ texte puis appuyer sur le bouton
"Nouveau" ou utiliser la combinaison de touches [Ctrl+N].

=l Mouveau 0 Quitter

Client ACUSTOMER

L'écran Client est composé de 4 onglets :

Général - Cet écran permet de gérer les descriptions utilisateur dont son code T.V.A. et les commentaires.
Ces informations peuvent étre associées au client et seront affichées dans les éditions

Documents joints - Cet onglet affiche tous les documents associés au client en activant la configuration
générale "Gestion des documents"

Adresses - Cet écran permet de gérer les adresses associées a ce client

Contacts - Cet onglet permet de gérer les contacts associés a ce client

. .......... I Y " )
. = MNouvelleadresse

Pour ajouter une nouvelle adresse, appuyer sur le bouton "Nouvelle adresse puis

saisir les informations nécessaires.

Général Documents joints | Adresses | Contacts
-~ -
SPVIENNE

Intitulé SP VIENNE]

Description

Adresse 1 Rue des fréres Lumiére EMail steel @projects.com
Adresse 2 M Téléphone

Ville WIENNE Fax

Etat / Région Contact Mr Steel

Code postal q_‘
]

Fays FRANCE -



L'utilisateur peut ajouter des adresses supplémentaires en utilisant la méme procédure.

. Mowveau contact
Pour ajouter un nouveau contact, appuyer sur le bouton "Nouveau contact" Ll

saisir les informations nécessaires.

puis

Général Documents joints Adresses | Contacls
.= - -

4 M.STEEL Général| Information

Civilitg . -
Nom STEEL
Prénom

Fanction

EMail
MN* Téléphone

Fax

Description

. - (s Walid
Une fois que les modifications sont complétées, appuyer sur le bouton W e pour sauvegarder ou

L futre Saisie . .
appuyer sur le bouton ¥ pour ajouter un nouveau client.
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Pays

Si la société travaille a l'internationale, I'utilisateur peut gérer les pays dans ce menu.

Pour ajouter un nouveau pays en base, il faut saisir le nom dans le champ texte puis appuyer sur le bouton
"Nouveau" ou utiliser la combinaison de touches [Ctrl+N].

L 4 Valide A = Supprime primer | Autre Saisie i
i Mowveau lider x Annuler s UPPIIMET H |mprimer — Aartr iz o Quitter

Pays FR _
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Adresses

b || —-—
SPVIENNE
Intitulé SP VIENNE
Description
Adrezze 1 ue des fréres Lumiére EMail steel @projects.com
Adrezze 2 I Téléphone
Ville VIENNE Fax
Etat / Région Contact
Code postal Type Client - ﬂ]
Pays FRANCE 5N
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Profil / Nuance Stricte

Il est possible d'associer des profils, des traitements, des finitions et des nuances non standards avec ceux
qui sont présents en base. En les associant, ils seront automatiquement modifiés par I'élément sélectionné.

Pour utiliser cette option, vous devez I'activer dans les configurations.

Nuance Stricte

Profil Strict

Traitement Strict

Finition Stricte

Préfixe des larges plats PLAT? =y
Préfixe des tubes carrés | =y
Préfixe des tubes rectangulaires TR? =Y
Préfixe des tubes ronds 'ROND? =y
Préfixe poutres alvéolaires | |
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Les associations peuvent étre créées lorsque des pieces sont importées en utilisant I'option d'ajout. Durant
cette procédure, un écran avec la liste des éléments a associer s'affiche.

& Traitement Strict

+ & .

Traitement n}
A

a

SHOTBLAST

41

s

A

Annuler

Si l'utilisateur clique sur le bouton &, 'élément sera ajouté directement en base. Si il double-clique sur
champ ID, un nouvel écran s'ouvre pour permettre d'associer avec I'élément souhaité.

'y FAIEMENT STrict

+ i

M Tratement ID

413

SHOTBLAST |

- o X

Traitement

D -« Traitement -

2 FPEINTURE
5 GALVA+PEINTURE
] RAL 7042
7 RAL 3010
a GALVA LAQUE 7015
9 RAL 7040
10 RAL 5015

1 RAL7040

17 DAl EN1D

& &
W Tout Afficher 4 Ok Annuler

55/511



Steel Projects PLM 1.19.x

L'utilisateur peut saisir dans le champ texte afin de filtrer les résultats de sa recherche.

Ce menu vous permet de visualiser et de supprimer toutes les associations qui ont été effectuées.

Pour supprimer une association, il suffit de sélectionner I'élément souhaité et cliquer sur le bouton

@ Quitter
Muance | Profil Traitement

Muance Muance Stricte Date de Création

S275JR

09/03/2016 16:57:56
S27RIR S27RR 1 09/0372016 16:57:56
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Produits

Ce menu est visible si la "Gestion des produits”" est activée dans la configuration société de la "Gestion
d'Affaires".

General |

=

Traitement par défaut y
Muance par Défaut S
Finition par défaut Y
Gestion des Statuts
Gestion des Phases / Lancements
Gestion des produits

(Gestion des pré-assemblages

O

Quantité surle plan

Gestion des Révisions

Eguivalence des Muances
Equivalence des profils

Gestion des affaires clients
érification des repéres secondaires
Alerte si piéce dans un plan en production
Maode de prionté

Gestion des sites et départements

BIEl 0 B R
o)

Export multiple des machines
Gestion de la norme EN 1050

Créer un plan et assemblage par deéfaut [

En activant cette option, ce menu va permettre a l'utilisateur de gérer les produits tels que les boulons, les
rondelles, les écrous etc.

H Nouveau ~ alider A;rr.ler - Supprimer o= Imprimer - Autre Saisie @Quiﬂer
Produit Ly
& Produit — O *
Famille fanctionnelle Y Caractéristiques : 1
MNuance a, 2
Traitement Ly 3
Finition o, 4 -
5 “’ Appliguer Filtre

1 :"._—1_‘ “=  Product code )D & 10 Respecter la casse -i_f_ - Alphanumérique L',
Product code Product name Spec. 1 Spec. 2 Spec. 3 Spec. 4 Spec. 5 Family Profile

Annuler
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Egalité de profils

Les profils en métrique peut avoir une équivalence en impérial.
Pour cela, l'utilisateur doit configurer I'égalité dans ce menu.

Pour ajouter une nouvelle égalité de profils, il faut sélectionner un profil métrique en double-cliquant sur le
champ texte ou en utilisant la touche [F3].

. louveau v’.’/ Valider xAnnuler a— SUPprimer Bl mprimer Autre Saisie @Quiﬂer

M Wétique {mm) o Imperial

- O X
D o Profi Catégorie Unité =
71 RSC15276°18 A Métrique
72 RSC152°89°24 A Métrique
73 RSC178°76°21 A Métrique
74 RSC179'89°27 A Métrique
76 RSC203'89°30 A Métrique
77 RSC229'76°26 A Métrique
78 RSC229°89°33 A Métrique
79 RSC245°76°28 A Métrique
30 RSC245°89°36 A Métrique
81 RSC305°102°46 A Métrique
22 RSC305°102'55 A Métrique
a1 RECINR A AT A Meétrion e -

Annuler

Catégorie Unité
3 C10%25 A Imperial
5 C12x20.7 A Imperial
[ C12%25 A Imperial
7 C12X30 A Imperial
8 C15X33.9 A Imperial
5 C15x40 A Imperial
10 C15%50 A Imperial
1 Caxdn A Imperial
12 C3X5 A Imperial
13 C3X6 A Imperial
14 C4x5.4 A Imperial
15 C4¥T 25 4 Imnedial i

Annuler

Cliquer sur le bouton "Valider" pour enregistrer la modification ou sur le bouton "Autre Saisie" pour ajouter
une nouvelle égalité.
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Egalité de nuances

&=

Egalité de

nUances

Une nuance peut avoir une équivalence avec une autre.
Pour cela, l'utilisateur peut configurer cette égalité dans ce menu.

Pour ajouter une nouvelle égalité de nuance, il faut en sélectionner une en double-cliquant sur le champ
texte ou en utilisant la touche [F3].

. Nouveau v/\(allder x:ﬁmnuler e SUPPTIMET | (] Imprimer | &g Autre Saisie OQumer
A MNuance ", MNuance identigue
P
- [m| X

Nuance
D - ance -
4 S5275JR
5 5235JRG2
7 5355JR
12 5355J0
14 ABD
15 E36-2
16 E24-2
17 STEEL_UNDEFINED
18 EFDM
19 5355J0
20 5235J0
21 27510 -

Py

Annuler
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Ensuite, faire de méme pour la nuance équivalente.

V Walider x,’-‘mnuler w Quitter

Muance identique

- O X
D Nuance -
4 5275R
= 5235JRG2
7 5355JR
12 5355J0
14 ABD
15 E36-2
16 E24-2
17 STEEL_UNDEFINED
18 EPDM
19 5358J0
20 52380
21 52780 -

& P
[ I Ok Annuler

Cliquer sur le bouton "Valider" pour enregistrer la modification ou sur le bouton "Autre Saisie" pour ajouter
une nouvelle égalité.
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Usinages

CLe adO L IWOE & 9L WS & W E

Muances Typede Traitements Finition Profils Paramétres de Llarges Client Pays Adresses Profil fNuance Produits Egalit¢ de Egalitt de  Usinages Usinage Groupesde Postes de Gammes
nuance plizge Plats Stricte - profis nuances Standard Profils Traval

A partir de ce menu, l'utilisateur peut créer tous les usinages. Cela prend en compte les outils spécifiques au
poste de travail tels que le percage, la coupe etc. ainsi que des processus comme |'assemblage, la soudure
et la livraison.

Des usinages sont associés a des pieces lorsqu'ils ont été dessinés ou importés. Si une piéce présente des
trous par exemple, elle sera associée a un usinage de type percage.

Lorsque I'utilisateur configure ses postes de travail, il indiquera quel usinage pourra étre effectué sur cette
machine. A partir d'une piéce, le systéme saura l'envoyé au bon poste de travail en fonction de l'usinage
nécessaire.

Tous les usinages standards sont configurés mais il est possible d'en rajouter d'autres dans la gamme de
production.

Pour visualiser la liste des usinages, appuyer sur la touche [F3] ou double-cliquer dans la zone de saisie.

", Usinage - O X

Usinage

=]

Usinage -
COUPE

PERCAGE

GRUGEAGE

MARGUAGE

PLIAGE

CHANFREIN

CONTOUR

CINTRAGE

SCRIBING

FRAISAGE

CBLONG

12 COUPE AILE

12 AL VA -

S b
I

Pour ajouter un nouvel usinage en base, il faut saisir son nom dans la zone de texte puis cliquer sur le bouton
"Nouveau" ou a l'aide de la combinaison de touches [Ctrl+N].

W = N W s W R

R
-

=i|= MNowvesau @ Quitter

Usinage |MANUALOPE
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S'il existe un usinage standard qui n'a pas été utilisé, I'utilisateur peut effectuer cette association a partir de
cet écran. Si l'usinage est manuel, I'utilisateur doit sélectionner "Aucun".

v Valider x Annuler ‘= Autre Saisie @ Message @ Quitter

Usinage |[MANUELQP

|Usinage MANUEL OP

Description
Code sbrége
Correspondance
® Aucun Marguage
Coupe z
Pergage
Contour
Grugeage :
Fraizage
Sous assemblage
Finition
Traitement
Soudure Transformation
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Usinage Standard

v st «®C LOQOE & Sl E T & WE

Nuances Typede Traitements Finition Profils Parameétres de Largm Client Pays Adresses Pruﬁlmen:e Produits  Import Egdlbede Egdllrde Usinages Usinzge Groupesde Postesde Gammes
nuance plizge - Standard Prefils Traval

L'utilisateur peut utiliser ce menu pour appliquer des régles afin d'affecter automatiquement certains
usinages. Ceci est nécessaire pour le lay-out des machines.

Pour ajouter un nouvel usinage standard, cliquer sur le bouton ¥ ' de la barre d'outils ou en utilisant le
menu contextuel "Nouveau".

A partir de cet écran, I'utilisateur peut choisir le groupe de profil et I'usinage a ajouter a toutes les piéces,
en Maitre ou en finies de préparation.

@ Quitter
z

Usinage Créé ,IJ + ¥ Respecter la casse 5 - +| Alphanumeérique

ipage Crée Groupe Usinage Pieces CQuantite Description

% Usinage Standard O x

Groupe a, Pigces
. ® ) Toutes
Usinage Ly
Usinage Créé [N Vetre
A
Quantité fures

Description Finies de préparation

Groupe - Cette liste permet de créer une procédure unique pour un groupe de profil (Si elle est vide, la
procédure est appliquée pour tous les groupes)

Usinage - Cette liste permet de créer une procédure unique afin de remplacer I'existant
Usinage Créé - Ce parametre définit la procédure de I'usinage a créer

Quantité - Ce parametre définit la quantité

Description - Description facultative

Piéeces - Cette partie définit le type de piéce affectée par la création de I'usinage
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Groupes de Profils

v st «®C LOQOE & Sl S WE

Nuances Typede Traitements Finition Profils Parameétres de Largﬁ Client Pays Adresses Pruﬁlmen:e Produits Impun Egdltede Egdlbede Usinages Usinage Groupesde Postesde Gammes
nuance plizge Standard Prefils Traval

Les groupes de profils permettent de regrouper des piéces similaires pour un workflow de production
spécifique ou pour vous aider dans votre sélection.

Par exemple, vous souhaiterez peut-étre que les piéces avec un certain usinage, une dimension ou un profil,
passent par votre usine par un chemin différent de celui des autres piéces ayant des caractéristiques
différentes.

La complexité de vos groupes de profils dépend du nombre de postes de travail que vous avez dans votre
usine et de la complexité de votre workflow.

Le nom de vos groupes peut étre une certaine section ou tout autre nom ayant une incidence sur votre fagon
de travailler.

Pour ajouter un groupe de profils, il faut saisir le nom dans le champ texte puis cliquer sur le bouton
"Nouveau" ou utiliser la combinaison de touches [Ctrl+N].

s Mouveau w Quitter

Groupe ANGLES

Général
| 2 L@ .| #8 .
ay SUPPTimeET = Autre Saisie Quitter
Groupe |ANGLES
Genéral | Usinage Détail Figce

Groupe ANGLES|
Description

Critére MNb Diamétres Maxi MNb Trusquins Maxi

Minimum Maximum Sur l'axe
Longueur 0.00 0.00 Ame e Ame e
Largeur 0.00 0.00 Aile supérieure 0= Lile supérieure 0
Poids 0.00 0.00 Aileinférieure 0 Lileinférieure 0%
Lngle 0.00 0.00 Ame Arrigre e= Ame Arrigre 02
Diamétre 0.00 0.00 Hauteur minimum  0.00 mm
Téle

Description, Nb diamétres Maxi, Nb Trusquins Maxi - Spécifiez les critéres auxquels les pieces doivent adhérer
pour pouvoir étre sélectionnées pour ce groupe. Si vous laissez la valeur a 0,00, ces critéres ne seront pas
utilisés.



Usinage

Geéneral | Usinage| Détail Piéce

Usinage

COUPE
PERCAGE
GRUGEAGE
MARGQUAGE
PLIAGE
CHAMFREIM
CONTOUR
CINTRAGE
SCRIBING

Steel Projects PLM 1.19.x

Obligatoire

Drag and Drop

FRAISAGE
OBLONG

GALVA

PEINTURE
GALVA+PEINTURE .
SOUDURE v
ARMEMENT PRS
ASSEMBLAGE
GRENAILLAGE 4
PRE ASSEMBLAGE

POST ASSEMBLAGE v

P S ———

Interdit
COUPE AILE

Spécifiez les usinages obligatoires ou interdits. Cliquez sur I'un des usinages de la liste de gauche et appuyez

B

sur le bouton © ' pour I'ajouter dans la partie appropriée.

Si la piece est nécessaire, elle doit étre associée a cet usinage pour pouvoir affecter ce groupe. Si un usinage
est interdit, la piece correspondante ne peut pas étre affectée dans ce groupe.

Les usinages, qui ne sont pas placés dans l'une de ces options, ne sont pas utilisés comme critere pour le
groupe de profils.
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Détail

-
v Walider xrmnuler Supprimer

Groupe |ANGLES

Général Usinage | Détail | Piéce
..'_i.i I -
A Catégoris Prefine Ame
’ C
C
I

Aile

Définir les catégories de profils pour ce groupe.

[ Minimum

E_Ame

¥ Ajouter une nouvelle catégorie de profils dans la liste

' Ajouter toutes les catégories de profils pour ce groupe

“ Supprimer la ligne sélectionnée de la grille
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Maximum [

E_aile Ame Aile E_Ame
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En double-cliqguant sur un champ de la colonne "Catégorie", I'application affiche une liste déroule de toutes
les catégories.
L'utilisateur n'a plus qu'a sélectionner la catégorie voulue.

Géngral Usinage | Détail | Figce

A Catégore Préfixe

Henoro=-FFLerrHHN NN

Pour ajouter du détail a un groupe de profils, I'utilisateur peut ajouter des informations supplémentaires.

Préfixe - Définir un préfixe pour ce nom de profil. Par exemple, UC ou UB si vous souhaitez avoir des groupes
distincts pour ces deux types de profils.
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Piece

y , §
MNowveau Walider Annuler Supprimer Imprimer Autre Saisie Guitter
i v x L-l- PRAMET | Gyl N 0

Groupe |ANGLES

Gengral Usinage Déftai||Fiéne|
-.-— ).-) + ¥ [ |Respecterla casse i - [v| Alphanumérique

4 Prefine £
[ ANGL

Cet onglet permet de définir le préfixe pour ce groupe de profils.

- Ajouter un nouveau préfixe
Es Passe la colonne en mode modification

“* Supprime le préfixe sélectionné

Cliquer sur le bouton "Valider" pour sauvegarder le groupe de profils ou sur le bouton "Autre Saisie" pour en
créer un nouveau.

Si vous créez une liste de groupes dont les profils se chevauchent, c'est-a-dire qu’une partie peut étre
attribuée a plusieurs groupes de profils, elle est affectée a celui qui est classé en premier par ordre
alphabétique.

Utilisation

Si l'utilisateur modifie ou change un groupe de profils, il pourra régénérer et affecter correctement le groupe
aux piéces grace au menu suivant :

®

Groupes de

Affectation Groupes de Profils (147%)

] 14% |

a_

Annuler

68 /511



Postes de Travail

s adC UL OOE & i &

Nuances Typede Traitements Finition Profils Pa?-.lplneirﬁde Lagﬁ Client Pays Adresses PruﬁlfN\nn:e Produits In-pun Egdmade Egdmade
nuance =08

it ¥ ©

Usinages Usmap Groupes de
Profils

2 #8
F'ostes de Gammes
Travai

Ce menu permet de configurer les machines.
Pour visualiser la liste des postes de travail, appuyer sur la touche [F3] ou double-cliquer sur le champ texte.

Pour ajouter une nouvelle machine en base, il faut saisir le nom dans le champ texte puis cliquer sur le
bouton "Nouveau" ou utiliser la combinaison de touches [Ctrl+N].

- Pl )
= o Mouveau 0 Quitter
-

Postes de Travail SAWDRILLI

Général | Usinage Faramétres Faramétres de coupe Faramétres de pergage Export Profil Alarmes et messages

Configurer le poste de travail avec les onglets suivants :
GENERAL - Configuration générale de la machine
USINAGE - Liste des usinages utilisés pour cette machine
PARAMETRES - Options spécifiques des usinages

PARAMETRES DE COUPE - Pour les machines de type coupe. Régle les outils de coupe de la machine

PARAMETRES DE PERCAGE - Pour les machines de type percage. Régle les outils de percage sur la machine

EXPORT - Options d'export supplémentaire pour la machine
PROFIL - Paramétres d'imbrication pour les profils

ALARMES AND MESSAGES - Messages feedback vers le poste de travalil
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Général

Genéral | Usinage Paramétres Paramétres de coupe Paramétres de pergage Export Dimensi

Mam ROBOT

Description

Type Robot de tdle - Sous-Traitant
Machine (Ind&fini) -

Type CN [Indé&fini) -

Adresse P

Fiche de déhit
Type desuivi

Export 3|
Sartie

Alias

Nom - Le nom du poste de travail
Description - Ajouter une description au poste de travalil

Type - Choix du type de machine

Type Manuelle -
) Manuelle

Machine Mesting tile
Cisaille

Type CN Scie

R Perceuse

Adresse [P Robot de grugesge
Match

Fiche de débit Grenailleuse

Type desuivi Flo.bot de soqdu re
Paint de sortie
Meeud de convoyage

Export Robot de tale

Fiche de débit - Imprime automatiquement les dessins des piéces lors de leur envoi a cette machine

Type de suivi - Activer uniquement si ce poste de travail est utilisé avec suivi. L'utilisateur sélectionne le
type de suivi souhaité : Type de suivi

Export - Choisir I'export a utiliser pour envoyer des fichiers en destination de cette machine : Project
Manager - Export
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Usinage
Postes de Travail MAF

Général | Usinage | Paramétres Paramétres de coupe Paramétres de pergage Export Profil Alarmes et messages Zone décharger

Usinage Usinage machine b || B
GRUGEAGE GALVA+PEINTURE COUPE
PLIAGE SOUDURE FERCAGE
CHAMFREIN ARMEMENT PRS MARGUAGE
CONTOUR ASSEMBLAGE l_'r;r SCRIBING
CINTRAGE GRENAILLAGE COUPE &ILE
FRAISAGE PRE ASSEMBLAGE P COUPE_AME
OBLONG POST ASSEMBLAGE Q‘ | SORTIE
GALVA EXPEDITION UNLOAD
FEINTURE FRS

£ >

Sélection des usinages que peut effectuer la machine. Pour ajouter des usinages, sélectionner les éléments

dans la partie gauche puis cliquer sur le bouton fléche > ou utiliser la fonctionnalité "Drag and Drop".
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Parametres

Parameétres - Nesting

General Usinage | Paramétres | Faramétres de coupe Paramétres de pergage Export Profil Alarmes etmessages Zone déchargement

MNesting
Affranchissement 30.00 mm
Chute fin de barre 30.00 mm
Largeur de Coupe 0.00 mm
Distance coupes non 0.00 mm

Ajout Largeur de coupe si affranchissement
Chute Excédent pince -

Coupe par paguet

Symétrie X "]
Symeétrie Y "]
Siymétrie XY s
Optimisation des coupes d'ailes S
Macro de sciage Non géré -
Quantité unitaire 4
Refendre les T Mon gére -

Imbrication des jarrets

Longueur maximale 16000.00 mm
Longueur maxi sortie 12000.00 mm
Position petites piéces Cote pince -
Distance macrofraisage 0.00 mm
“erification des macros defraizage Désactive -

“erification des grugeages

Coupe d'ailes pour les cornigéres

Position des macros Aucune -
Gestion des | Ajles en bas -
Général
Usinage

Indicateur de performance

Feedback

Ces options sont utilisées par le module Mise en Barres pour les machines de coupe ou pour les Robots.
Affranchissement - Zone de coupe a l'avant de la barre pour une coupe soignée
Chute fin de barre - Zone libre au bout d'une barre pour le placement des pinces

Largeur de Coupe - Epaisseur laissée entre les pieces pour prendre en compte la matiére perdu lors de la
coupe

Distance coupes non // - La distance maintenue entre les coupes avec des angles différents. Les coupes
avec le méme angle seront toujours effectuées en coupe commune

Chute - Laisse la chute a l'avant ou a l'arriére de la barre

Coupe par paquet - Permet de paramétrer les coupes par paquet



X, Y, XY Symétries - Permet les rotations des pieces pour I'optimisation

Optimisation des coupes d'ailes - Lorsque I'option est cochée, SP.PLM imbriquera les pieces ensemble
sur l'aile. Dans le cas contraire, les coupes d'ailes seront envoyées en coupe droite

Macro de sciage - Permet de configurer les parameétres du macro de sciage ainsi que la possibilité d'utiliser
la scie a ruban

Quantité unitaire - Au lieu d'avoir des barres identiques avec plusieurs quantités, les barres seront toujours
uniques

Longueur maximale - Définit la longueur de la machine qui affecte la taille maximale de la barre

Position petites piéces - Permet de définir si vous souhaitez que les piéces soient imbriquées avec une
priorité au début ou a la fin de la barre
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Parametres - Général

Général Usinage | Paramétres | Paramétres de coupe Paramétres de pergage Profil Alarmes et messages Zone déchargement

T —

I Banc dentrée
I Banc de sortie ]
Taux dutilisation (en %)
Temps de chargement de I3 barre 3000 s
Temps de déchargement de la piéce 3000 s
Yitesse de déplacement machine Eﬂiﬂ!ﬂ!‘l‘rﬁnﬁﬁn
" Paramétres Mitrol dela machine O

Ces paramétres affectent le temps de calcul dans le module Production Manager.
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Parametres - Usinage

Toutes ces options sont spécifiques aux postes de travail et dépendent des usinages réalisables sur ces
machines.

Nb Trusquins Maxi - Permet de définir le nombre maximum de lignes de jauge que la machine peut
effectuer dans une barre de chaque face

Nb Diamétres Maxi - Permet de définir le nombre maximum de diamétres que la machine peut effectuer
pour chaque face d'une barre

Nb Repére maxi - Sélectionner cette option si vous souhaitez réduire le nombre de piéces dans une barre

Vérification des angles coupe min/max - Permet de configurer I'angle minimum et maximum que la
machine puisse couper. Tout ce qui se trouve en dehors de cette plage sera envoyé en coupe carrée.

Wenfication des angles coupe min/max S
Angle de coupe mimi -60.0042
Angle de coupe max 60.00 =

Scribing - Configure les options du scribing si cette machine est capable. Les paramétres affectent le temps
estimé par le module Production Manager

Scribing
Scribing 3me arriére
Vitesse de Scribing Ame et diles 2500.00 mm/min
Vitesse de Scribing Ame arriére 1500.00 mm/min
Temps de palpage par bloc de Scribing 300 5
Process describing Indé&fini -

Marquage - Définit le type et la vitesse des opérations de marquage sur une piece

Marguage

Marguage dme arriére

Type de marquage par défaut Poingonnage -
Poingonnage : Temps de palpage par marguage 5.00 5
Poingonnage : Temps de marguage par letire 2.00 5
Scribing : Temps de palpage par marquage 600 5
Scribing : Temps de marguage par lettre 570 s
Plasma : Temps de palpage par marguage 6.00 5
Flazma : Temps de marguage par |lettre 570 s

Taille du texte 0.00 mm
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Percage - Définit le type de percage réalisé par machine, les vitesses, le temps de chargement a utiliser par
le module Production Manager

Pergage
Vitesse 70.00 mm/min
Trous de type normal Pergage -
Diamétre mini poingonnage 0.00 mm
Diamétre maw poingonnage 2000 mm
Epaisseur maxi poingonnage 25.00 mm
Diamétre minimum pour oxycoupage 40.00 mm
Temps de palpage 10.00 E
Contrainte de Pergage Aucune -
Type de pergage 1 téte de pergage fixe -
Temps de chargement outil 500 5
Oblong Contour Intérieur -

Sup. percage normal si diamétre < épaisseur

Coefficient de poingonnage 1.00-=

Contour - Définit la vitesse de coupe par défaut de la machine

Contour
Vitesse de coupe 500.00 mmmin
Temps de palpage 10.00 E
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Parametres - Lot

Utiliser ces parameétres lorsque vous avez une grenailleuse et besoin de créer des lots de barres a envoyer
en méme moment.

Général Usinage | Paramétres | Alarmes et messages

Lot
Largeur 2000.00 mm
Longueur Mini 2000.00 mm
Distance minimum 150.00 mm
Ecart hauteur 1.00 mm
Ecart largeur 0.00 mm
Ecart Longueur 4000.00 mm

Gestion des Traitements
Distinction Finition
Distinction Stockage
Genéral
Usinage

Feedback

Largeur - Largeur des rouleaux. Le logiciel calcule la quantité de barres qu'il peut assembler a I'aide de ce
parameétre, ainsi que la moitié de la hauteur du profil

Longueur Mini - Longueur minimum d'une barre, correspond normalement la dimension de I'écart entre
les rouleaux

Distance minimum - Distance minimum entre les barres

Ecart hauteur, Longueur - Définit la hauteur et la longueur de I'écart

Gestion des Traitements - Les barres ayant des traitements différents sont assemblées séparément
Distinction Finition - Les barres ayant des finitions différentes sont assemblées séparément

Distinction Stockage - Les barres ayant des zones de stockage différentes sont assemblées séparément



Parametres de coupe

Cet onglet est disponible uniquement pour les machines type Robot.

Dans cet écran, |'utilisateur peut configurer les outils de coupe sur le poste de travail. Il sera utilisé dans la
fonction "vérification de la piece" et également pour le calcul de durée dans le module Production Manager.
Cette grille peut étre importée automatiquement a partir des machines FICEP ou peut étre ajoutée
manuellement pour des postes de travail non FICEP.

Général Usinage Paramétres | Paramélres de coupe| Faramétres de pergage Export Dimensions commerciales Ecarts standards  Alarmes et messages  Zone déchargement

=+ B8 FO R W | Respecterlacasse  7& = || Alphanumérique
‘ Type MNuance Epaisseur mini Epaisseur maxi Ked Vitesse Temps d'amorgage Intensité courant plasma

Cmycoupage - 8.00 mm 15.00 mm 1.55mm |600.00mm |20

Pour configurer I'import automatique : Import automatigue des machines FICEP

Pour ajouter manuellement un paramétre, il faut cliquer sur le bouton " de la barre d'outils.

Général Usinage Paramétres | Paraméires de coupe | Paramétres de pergage Export Dimensions commerciales Ecarts standards Alarmes etmessages Zone déchargement

N

A T Nuance Epaisseur mini Epaisseur maxi Kerf Vitesse Temps d'amargage Intensité courant plasma
Oxycoupage |~ 8.00mm 15.00 mm 195mm |600.00mm 20
S

Pour supprimer un paramétre, sélectionner la ligne puis cliquer sur le bouton ~



Parameétre de percage

Cet onglet est disponible uniquement pour les machines type percage.

Dans cet écran, l'utilisateur peut configurer les outils de percage disponibles sur le poste de travail. Il sera
utilisé dans la fonction "vérification de la piéce" et également pour le calcul de durée dans le module
Production Manager.
Cette grille peut étre importée automatiquement a partir des machines FICEP ou peut étre ajoutée
manuellement pour des postes de travail non FICEP.

Général Usinage Paramétres Paramétres de coupe | Paramétres de pergage| Export Dimensions commerciales Ecarts standards Alarmes etmessages Zone déchargement

=+ il —

‘ Type
Evasement
Pergage
Pergage
Pergage
Pergage
Pergage
Pergage
Pergage
Pergage
Fraisage
Fraisage

Poingannage

e eeeeeee

FeR A |

Nuance

Respecter |la casse

Code outil

@INBE B B 8B B8 B8

g

2% - [v] Alphanumérique

Pour configurer I'import automatique : Import automatique des machines FICEP

Général Usinage Paramétres Paramétres de coupe | Paramétres de pergage| Export Din

Nuance

Code outil

Diametre mini Diametre maxi Diametre Type foret Epaisseur mini Epaisseur maxi Description
14.00 mm 14.00 mm 14.00 mm 10151_14_0_F_1
14.00 mm 14.00 mm 14.00 mm 10151_14_0_1
16.00 mm 16.00 mm 16.00 mm 10151_16_0_1
18.00 mm 18.00 mm 18.00 mm 10151_18_0_1
20.00 mm 20.00 mm 20.00 mm 10151_20_0_1
2200 mm 2200 mm 22 00 mm 10151_22 0.1
2400 mm 24.00mm 24,00 mm 10151_24_0_1
26.00 mm 26.00 mm 26.00 mm 10151_26_ 0.1
28.00 mm 28.00mm 28.00 mm 10151_28_0_1
10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10002_10_0_1_1
20.00 mm 20.00 mm 20.00 mm 10003_20 0_1_1
14.00 mm 14.00 mm 14.00 mm 14.00 mm 10051_14 0.1
Pour ajouter manuellement un paramétre, il faut cliquer sur le bouton " de la barre d'outils.
Ecarts Llarmes etmessages Zone g !c\u{ _}
A Type Diamétre mini Diamétre maxi Diamétre Type foret Epaisseur mini Epaisseur maxi Description Largeur X Langeur Y
@ Evasement & 14.00 mm 14.00 mm 14.00 mm 10151_14_0_F_1
» (=] Pergage ~ 14.00 mm 14.00 mm 14.00 mm 10151_14_0_1
(=] Pergage ~ 16.00 mm 16.00 mm 16.00 mm 10151_16_0_1
(=] Pergage ~ 18.00 mm 18.00 mm 18.00 mm 10151_18_0_1
(=] Pergage ~ 20.00 mm 20.00 mm 20.00 mm 10151_20_0_1
(=] Pergage ~ 22.00 mm 22,00 mm 22,00 mm 10151_22 0_1
(=] Pergage ~ 2400 mm 2400 mm 24.00 mm 10151_24_0_1
(=] Pergage ~ 26.00 mm 26.00 mm 26.00 mm 10151_26_0_1
(=] Pergage ~ 28.00 mm 28.00 mm 28.00 mm 10151_28_0_1

B8 8888888

Pour supprimer un paramétre, sélectionner la ligne puis cliquer sur le bouton ~
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Export

1l est possible de configurer une interface d'export supplémentaire ainsi que celui par défaut.

1l sera utile en cas d'un envoi automatique des fichiers de sauvegarde a un emplacement différent.
Ou bien, il est possible d'exporter vers plusieurs machines identiques.

Pour paramétrer |'export supplémentaire, double-cliquer dans le champ "Export" puis sélectionner une liaison
déja définie.

Général Usinage Paramétres Paramétres de coupe Paramétres de pergage | Export | Dimensions commercizles Ecarts standards  Alarmes etmessages Zone déchargement
'I'E ,.J +* T Respecterlacasse  z& = [v]Alphanumérique
‘ Export Répertoire

(2]

. Liaizon
TIPOB254
MAP
HANDLING
K126L
12030D
1201FRC
ARCHIVE
DSTV
DXF/DWG
EXPORT LAGUE
CAM

lo N
- 9]¢ Annuler
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Profil

1l est possible de configurer différentes catégories de paramétres d'imbrication. Le module Mise en Barres
utilisera différents profils pour cette machine.

Il sera donc possible de traiter individuellement chaque profil.

Général Usinage Paramétres Paramétres de coupe Paramétres de pergage Export | Frofl | Alarmes stmessages Zone déchargement

g (LT | — Minimum Maximum

A cacgoie Préfive Ame Aile E_fme E_aike Ame Aile E_fme E_aile Affranchissement  Chutefindebare  Largeurde Coupe  Distance coupes  Chuie

» a 50.00 250 50.00 Excédent téte
T 271.00 100.00 50.00 250 50.00 Excédent pince
C 271.00 100.00 50.00 250 50.00 Excédent pince
C 271.00 100.00 50.00 250 50.00 Excédent pince

Pour ajouter une nouvelle catégorie, cliquer sur le bouton “=~.

Dans la ligne ajoutée de la grille, sélectionner une catégorie de la liste déroulante. Ensuite, saisir les
parametres d'imbrication pour ce profil.

Ces options sont utilisées au lieu des paramétres d'imbrication par défaut pour tous les profils de cette liste :
Parameétres
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Alarmes et messages

Il est possible de lier les logs de suivi au poste de travail.

Dans l'onglet "Alarmes et messages", I'utilisateur peut gérer cette relation.

Général lUsinage Paramétres Paramétres de coupe Paramétres de pergage Export Profil | Alarmes et messages | Zone déchargement
,.;J v ¥ Respecter lacasse  z& - (] Alphanumérique

‘ Type Muméro Description
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Comparaison

Outils

Ce menu est disponible uniguement pour les machines de type "Nesting tole".

Impaorterles  Alarmes et
paramétres  messages

Postes de Li6g Paramétres technologiques
—

Lorsque l'utilisateur sélectionne le menu "Comparaison/Outils", un nouvel écran apparait et affiche les
différences entre les données des outils dans SP.PLM et la version actuelle de Actcut.

4 Outils [m]

Bl E‘ @ Quitter

E & = + c
Déplier Replier Différence Ajouter Misea jour
Steel Projects PLM Actcut 3.9
Diamétre “—Codeootit—Fypeforct Propriétés Largew Diamétre ~Eodeoutit—Fype-fotet Propriétés
G+ W TIPOE254 =W TIPOB254
=3 _.{ Evasement E _-: Evasement
A 14.00 3 L EA 14.00 B
B} x| Pergage B} «| Pergage
G 5.00 a3 G o, 5.00 3
G- 6.00 )| G- 6.00 3
- 7.00 3 - 7.00 3
G- 2.00 31 [E220P1 8.00 31
- 3.00 31 [E2201 9.00 3
[ 10.00 31 [E2gl 10.00 3
- 11.00 k)| -, 11.00 31
G- 12.00 k)| G o, 12.00 31
- 13.00 )| 220 13.00 3
G 14.00 3 =20 14.00 33
- 16.00 a3 - 16.00 3
- 18.00 a3 [ 18.00 3
[E 2000 ) [E 20.00 3
[E 2200 13 [E 22.00 3
- 2400 13 - 2400 3
- 26.00 3 28 26.00 3
- 28.00 3 - 28.00 33
- 29.00 a3 - 29.00 3
- 30.00 a3 - 30.00 3
- 32.00 a3 [ 32.00 3
[E 35.00 ) [E 35.00 3
- 38.00 13 - 38.00 3
- 40.00 a3 - 40.00 3
10.00 2 10.00 2
2000 3 20.00 3
B <] Poingonnage E}|.«| Poingonnage
4 » 4

Lary
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Pour mettre a jour I'application SP.PLM, cliquer sur le bouton "Mise a jour" puis "Valider" pour confirmer les
modifications.

E= = E T ~
Déplier Replier Ajouter Mise 3 jour
Steel Projects PLM Acteut 39
Diamétre  Code outil  Type foret Propriétés Largeu Diamétre  Code outil | Type foret Propriétés Largeu
B W TIPOE254 EH|W TIPOB254
= _-.: Paingonnage B _\E Poingonnage

B A 250 =3P 250,00 53 250
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Parametres technologiques

Ce menu est disponible uniguement pour les machines de type "Nesting tole".

Imparterles  Alarmes et
pErametres messages

/\ Outils

Postes de Lioa Faramétres technologigues

Lorsque l'utilisateur sélectionne le menu "Comparaison/Parametres technologiques”, un nouvel écran
apparait et affiche les différences entre les données technologiques dans SP.PLM et la version actuelle de
Actcut.

11 Paramétres technologiques m} X
o E‘ @ Quitter g
E & = +
Déplier Replier Différence Ajouter
Actcut 3.9

Epaisseur Ecart droit Ecart haut Ecart Epaisseur Ecal gauche | Ecart droit Ecart haut Ecart

B W TIPOB254 B |W. TIPOB254

&[5 STEEL B[ STEEL
B 400 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 B 400 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00
et 500 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 23 5.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00
- 570 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 23 570 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00
B 6.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 - 6.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00
- 7.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 - 7.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00
- 200 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 - 300 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00
- 10,00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 - 10.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00
- 12.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 [ 12.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00
[E3 1270 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 - 1270 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00
- 15.00 20.00 20,00 2000 20.00 20.00 - 15.00 20.00 20.00 20,00 2000 20,00
B 20,00 20.00 20,00 2000 20,00 20.00 [ 2000 20,00 20.00 20,00 2000 20,00
B 25,00 25.00 20,00 2000 20,00 20.00 [ 2500 2500 20.00 20,00 2000 20,00
B 30,00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 - 30.00 30,00 30.00 30.00 30.00 30.00
JEx 35.00 30.00 30.00 30.00 30,00 30.00 - 35.00 30,00 30.00 30.00 30.00 30,00
el 40.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 [ 40,00 30,00 30.00 30.00 30.00 30,00
Bl 45,00 30.00 30.00 30.00 30,00 30.00 [ 4500 30,00 30.00 30.00 30.00 30,00
B 50.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 - 50.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00
B A 50.80 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 [E23 50.80 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00
- 55.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 - 55.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00
- 60.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 [ 60.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00
4 3 4 2

Pour mettre a jour l'application SP.PLM, cliquer sur le bouton "Mise a jour" puis "Valider" pour confirmer les
modifications.

B & Bz + (&

Déplier Replier Ajouter Mise a jour
Steel Projects PLM Actcut 3.9
Epaisseur Ecartpiece | Ecart gauche  Ecart droit Ecart haut Ecart Epaisseur Ecartpiéce | Ecart gauche Ecart droit Ecart haut Ecart
B |W| TIPDB254 E-|W. TIPOB254
= 5= STEEL Ek-| . STEEL
: 4.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 4.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00
5.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 5.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00
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Gammes

vaaMoLUELOE ¢ SOLSUT b WY

Muances Typede Traitements Finition Profils Paramétres de Larges Client Pays Profil  Nuance de itt de | Usinages Usinage Groupesde Postesde Gammes
nuance plizge Plats Stricte nuances Standard Prefils Traval

Une fois que vous avez paramétré tous vos Postes de Travail, les Usinages et Groupes de Profils, vous pouvez
utiliser cet écran pour configurer le workflow de votre entreprise.

L'objectif est de définir le workflow des Groupes de Profils que peuvent utiliser vos postes de travail sur
I'ensemble de vos sites et départements.
L'écran fournit une interface "glisser-déposer" et utilise les régles de gestion de processus standard.

La complexité du workflow dépend du nombre de Postes de Travail et de Groupes de Profils que vous avez
configuré.
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TIPOB254
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. Groupes de Profils \ —
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Si vous avez un workflow compliqué avec plusieurs usines ou départements : Gestion des sites et
départements

Le but de cette fonctionnalité est de pouvoir accéder rapidement au menu des machines, etc. que vous avez
déja configuré dans la partie gauche, et la fenétre blanche a droite est la zone ou vous pouvez crée

A tout moment, vous pouvez ajouter de nouveaux Postes de Travail, Usinages or Groupes de Profil depuis le

menu de gauche en appuyant sur le bouton LE
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En premier, il faut créer un point de départ. Pour ce faire, cliquez sur la liste Postes de travail puis faites
glisser l'icone "Point de Départ" dans la zone blanche situé a droite.

Vous pouvez ensuite faire un glisser-déplacer de vos Postes de Travail dans cette zone et les placer dans un
ordre logique qui représente la disposition physique de votre usine.

Ensuite, vous pouvez créer une connexion entre le Point de Départ et chaque Poste de Travail en cliquant
d'abord au centre du Point de Départ, puis sur l'une des cases d'angle du Poste de Travail cible.

GEMINI
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Ajoutez vos Postes de Travail et établissez des connexions jusqu'a ce que vous ayez créé votre workflow de

production.

GEMINI
]
+ ¢
— SAw
| @
COUPE (5]
PERCAGE ()
GRUGEAGE (%]
b |
ROBOT
i @
COUPE (%]
PERCAGE ()
GRUGEAGE (%]

L'étape suivante consiste a créer les workflow spécifiques de vos différents Groupes de Profils.

Dans la liste des Groupes de Profils du menu de gauche, sélectionner sur le groupe pour lequel vous souhaitez

définir un chemin.

COPYING
PLAT
PROFIL

A partir du "Point de Départ", vous devez cliquer sur chaque fleche de connexion sur tous les Postes de

+

Ajouter
Travail associés a ce workflow, puis cliquer sur "Ajouter au lien" aulien

Un numéro est indiqué sur la fleche de la connexion, représentant le chemin du workflow.

Q > R4

GEMINI
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Si plusieurs chemins sont possibles, faites de méme pour toutes les connexions. Un numéro représentant la
priorité du chemin s'affichera. Lorsque plusieurs chemins sont disponibles, les piéces peuvent avoir plusieurs
opportunités de Poste de Travail.

Vous devez ajouter a chacune des connexions du Point de Départ au dernier Poste de Travail de votre
workflow.

, killd L
-~ ey
- .
- GEMIMI S
- ““\HH
" -
. ©

o T

/"/ \-.\“‘
¢ - -
e
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., -

Ay
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\\
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COUPE
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s PERCAGE
-~
\A fl e GRUGEAGE
ROBOT
@
COUPE (%]
PERCAGE e
GRUGEAGE (%]

Faites cela pour tous vos différents Groupes de Profils. Chacun doit avoir son propre chemin de connexion
spécifique.
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Gestion des sites et départements

Si vous avez un workflow complexe comprenant plusieurs sites et/ou services, vous pouvez utiliser I'option
pour la Gestion des Sites et des département.

En gros, il ajoute des couches supplémentaires du workflow pour regrouper les Postes de Travail afin d’avoir
de workflow complexes de diagrammes uniques.

En premier, activer l'option dans I'écran Configurations Société / Gestion d'Affaire. Lorsque cette case est
cochée, vous obtenez les options avancées dans I'écran "Gammes".

£ ]

m

(=ar

[l
m
fal
m

m
m

Gestion d Affaires
Traitement par défaut
Muance par Défaut
Finition par défaut
Gestion des Statuts
Gestion des Phases ! Lancements
(Gestion des produits
(Gestion des pré-assemblages
Quantité surle plan
Gestion des Révisions
Equivalence des Nuances
Egquivalence des profils
Gestion des affaires clients
Yeérification des repéres secondaires
Alerte si piéce dans un plan en production

Mode de prionité Aucun -

[Gestion des sites et départements S ]

Export multiple des machines

Gestion de la norme EN 1030

Créer un plan et assemblage par défaut
Gestion des soudures

Supprimer les affaires avant |a date [ - X
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Cela activera ensuite deux options supplémentaires dans la boite a outils de I'écran "Gammes".

II_J : Deépartement

Pour ajouter un nouveau site ou département, cliquer sur le bouton L
Lorsque vous avez ajouté des sites, des onglets supplémentaires s'affiche en haut de I'écran workflow .

Vous devez définir le flux entre vos sites. Pour ce faire, utilisez la méme méthode glisser-déplacer que
précédemment.

£ sTERL. | & comPanyl | & FACTORYT

. Pgint de Départ

: 1 .
35? COMPANY?

1,
EZE? FACTORYT
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Vous devez ensuite définir les workflows pour chacun de vos sites. Cliquer sur I'onglet correspondant au site
puis configurer le workflow de vos Postes de Travail dans cet écran.

Vous pouvez faire la méme chose pour vos départements pour les regrouper.

€ sTeeL | & companyl |8 FACTORY

¢ Jod

[\

Us ©

Vous devez ensuite définir les connexions de Groupes de Profils comme auparavant, pour toutes les
connexions a chaque niveau, y compris les workflows de site, de département et de Poste de Travail.

& steeL | & comPanyt | S FACTORY

¢ Jod

SN

g |&
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Connexion

Dans I'écran "Gammes", I'utilisateur peut configurer les liens en double-cliquant sur ces derniers.

>

SHOTBLASTING

| Usi A

SHOTBLASTING (%]

Un écran "Connexion" s'affiche.

L'utilisateur peut ainsi attribuer pour ce lien un nom (obligatoire ou non), une description et son type
(Manuelle, automatique ou handling).

[48 Connexion | o
louveau y Valider Annuler Supprimer Bl Imprimer P Autre Saisie l'"l leszage
| v x _ : =
Machine de départ |POINT DE DEPART Machine d'arrivée | SHOTBLASTING
Général
Mom Lien 1 [ | Obligatoire
Formule
Description lien départ/grenailleuse
B B
Type Manuelle - L& L

Lorsque la connexion est obligatoire, le lien dans la gamme est affiché en gras.

Sa i 5 °
.
SHOTBLASTING SAwW
Usi @  usi @
SHOTELASTING (%] COUPE (5]
PERCAGE [ ]
MARQUAGE 5%
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Formule Excel

Fil
En cliquant sur le bouton -, I'écran "Formule s'affiche”.

Il est composé de 3 onglets : Resul, Var et Calc

= Formule - O *

RESULIAZ S =VARIB3

y B C D E F G H =

-

0w g W de P

4
| Resul | Var Cale 4b

& P
- , Ok Annuler

L'écran fonctionne comme un fichier Excel. On peut saisir du texte, des formules.

¥= Formule - O *
VERSION feor 1,0
A7 B C D E F -

[ 1.0

2 Fiece Profil

k] Piece_Quantite Profil

4 Piece_Poids Profil_H

[ Piece_Suface Profil_B

[ Piece_Longueur Profil_C

7 Piece_Largeur Profil_A

2 Piece_Quartite_Usinage Profil_E

9 Piece_CQuantite_sinage1 Profil_R

10 Piece_Quartite_|lsinage2 Profil_H1

11 Piece_Quantite_sinage3 Profil_B1

12 Piece_Quartite_[sinage4 Profil_C1

13 Piece_Groupe Profil_A1 -
4
F{e.sul|\l'a'| Cale qk

& D
- , Ok Annuler

94 /511



Steel Projects PLM 1.19.x

Choix de la formule

Feol
En cliquant sur le bouton —, I'écran de sélection s'affiche.

Dans l'onglet "Template", I'utilisateur peut créer un nouveau formulaire en sélectionnant la ligne vide puis
en cliquant sur le bouton "OK".

= Farmule ? -

Template | Connexion

2o N
- Ok Annuler

Lorsque des formules sont existantes, |'utilisateur peut en sélectionner une dans I'onglet "Connexion".

= Formule ? >

Template | Connextion

—= SHOTBLASTING

2. N
- Ok Annuler

Dans ce cas, la formule sélectionnée s'affiche avec tous ces paramétres.
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Configuration

A partir du menu "Configuration", I'utilisateur peut accéder a plusieurs écrans pour configurer I'application
SP.PLM.

Cliguer sur un des menus pour afficher I'écran de configuration correspondant.

Eee B O8O S

Fichede Editions Gestiondes = Configuration Paramétres  Société  Groupe  Utlisateurs Gestiondes
débit £ditions locate Ltilisatewrs utilisateurs

Fiche de débit

La configuration de la fiche de débit est utilisée pour définir le format des composants.
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Options

Les options permettent a I'utilisateur de configurer les formats nécessaires, représentations et paramétres
pour dimensionner les textes, les lignes et les impressions a utiliser.

Options X
Option  Format Feprésentation Commerntaire  Symboles
Cotations des Pergages Cotations des Contours
AXE X AXEY AXE X AXEY
() Aucune (O Aucune () Aucune (O Aucune
() Cumulée (O Cumulée () Cumulée
() Relative [ Groupe (®) Relative () Relative
(®) Les deux (®) Felative (@) Les deux
Traits de Rappel
Sens des X Oblongs Coupures des piéces O e
(®) Croissant i® Centre )
= .
() Décroissant () Extrémités Unique ® Tra
() Flache
Echelles et Précigion Prézentation
Faces a Tracer Degsin
Respect de ['Echelle Décimales ® Usinées Marquage
Cotations EI () Toutes Seribing
Angles 3 Cotations
(] Gousset 1/1 Angles mED
Cotations des Pergages L] P(lgggéf [ Conserver le Nom
[ ] Contréle écartement aut des Pidces
() Ouvertur . rs
[ ] Pairt de Référence
Epaisseur des 0.15 () Fermer
Seribing
Cluantite Tri
() Cumul par Afaire (®) Cumul par Plan () Détail par repére principal ] Profil
Annuler
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Format

L'écran suivant donne la possibilité d'assembler tous les prototypes disponibles pour le bon de débit. Chacun
sera associé a une imprimante et ses caractéristiques, un format de papier, une orientation etc.

Options X
Option Format  Représertation Commentaire  Symboles
(®) Apercu () Imprimer i) Enregistrer
Praototype Fomat Profils Goussets  Imprimante
AdH 2972210 1 1
AdY 202257 1 1
Pagination 0x0 0 0
Filtre PAGIMNATION
) Largeur Hauteur
Prafils - - Fazs |2 Pasy' |4
Goussets : :
Haut |0 Bas 0 Gauche |0 Diraite |0
1+
Senz Croissant Décroizsant
¥
}{ Modifier Imprimante Mouveau Ajouter
Annuler
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Le bouton "Imprimer" affiche I'écran de configuration de l'imprimante et permet la modification de ses
caractéristiques :

Options bt

Option Fomat  Representation Comment  Symbols

(®) Preview () Print () Save
Prototype Fomat Profiles Gussets Prirter
A Impression >
!
= Imprimante
Nem - \\SERV-SP-FILES\KONICA_C258 CLR ~ ~  Propriétés...
Statut : Prét
Type : KONICA MINOLTA C368SenesPCL
Emplacement :  ler ETAGE
Commentaire KOMICA_C258 CLR
— 1  Zone d'impression Copies
@ Tout Nombre de copies : |1 |5
Pages e a: [ [ [
1 jzl j3 Copies assemblées
Sélection —ﬂj 2 3
|] ok | Amnuer |
¥
X Moy || Pinter  New | | Ad |
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Représentation

Permet de sélectionner le type de représentation de chaque profil.

Steel Projects PLM 1.19.x

Options

COption

Format Feprésentation  Commentaire  Symboles

0y == O m 0 - 2=

LUPN
AP

. IPE HE A/B/M

PN

. Comiéres

. Profilz en £

. Tubes Ronds
L.

T Arétes Rondes

Z. T Arétes Vives

.

Plats

|. Oméga

L. Comiéres
M. Profils C

M.
0.
P.
H.

Profils U
Profils Z
Blectro Soudés

Poutrelles & Caisson

E. Tubes Rectangulaires
F. Tubes Ronds

R.

Tales

1. Plats & Boudin

Européenne/Américaine

ONOROROJONONORORORGNORORORONONONGRORONONO

OO0O0COCO0O00OCO@®O0OO0O00®O0O000

d | | P | | = [ = o | e | e | | g | | = R [ e | = [ | g

Annuler
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Commentaire

Cette section permet a l'utilisateur de personnaliser la fiche de débit en insérant des commentaires.

Options

Option Format  Feprésentation Commentaire  Symboles

Code Libell& Largeur ~
COM_MAM Affaire 15

COM_DES Description 3

COM_OBJ Objet k)

Com_cL Client k)

COM_CRE Date de Création 10

COM_FIN Date de fin 10

COM_TRT Tratement k)

COM_MAT Muance RY|

COM_PNT Finition k)

COM_TIM Heure de Création 10

COM_PDS Puoids 10

COM_PRX Prix 10 o
Gousset 11

4

[ ] Toujours imprimer la cartouche

e
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Options

Format Feprésentation Commentaire Symboles

Cption

() Les deux

(_)Code

(®) Diamétre

L&gende

hin

Code

Symboles

Supprimer

Annuler

Ok
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Editions

Le programme contient un ensemble de rapports mais il est possible d'ajouter des nouveaux ou mettre a
jour les existants en utilisant le menu "Gestion des éditions".

Pour ajouter un nouveau rapport, il faut saisir le nom dans le champ texte puis cliquer sur le bouton
"Nouveau" ou en utilisant la combinaison de touches [Ctrl+N].

Edition Meodule (Gestion de production -

Remplace Ly Catégorie

Commentaire

Fichier MEB-1104 Amaudeau spt Paramétres habituels pour ce module

Filtres Table Colonne i Table Colonne
» MEF_ID . » MEF_ID

Excport
Répertoire Renommer

Format Excel | Excel -

Edition - Le nom du rapport

Remplace - Si le champ est défini, il remplace un rapport existant

Module - Le nom du module de I'édition a sélectionner dans la liste déroulante
Catégorie - Champ libre pour saisir des notes

Fichier - Nom du fichier du nouveau rapport. Par défaut, tous les rapports sont dans le répertoire de
base\rpt_cust

Filtre - Un filtre doit étre spécifié pour le rapport. Un filtre différent s'affichera dans la colonne de droite en
fonction du module

Le processus consiste a sélectionner I'élément puis a appuyer sur le bouton pour l'ajouter comme filtre
standard pour ce rapport.

Il est possible de configurer différents filtres en fonction du rapport.
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Gestion des éditions

L'écran est composé de 2 grilles de données.
La premiére affiche toutes les éditions standard, personnalisées et tous les fichiers ".rpt".

La seconde affiche tous les groupes utilisateurs qui sont associés a I'édition sélectionnée.

A Edtion Commentaire Module Catégorie Est personnalisé Fichier Fichier existe. Envegistrement .. Estutiisé. Estremplacé
Mames Aarmes. Analyse Analyse 0 Aarmes rpt @ @ @
Résumé Analyse Production Mach  Analyse Production Machine Resume  Analyse Production 0 Analyse Production Machine - Res... (g @ @
Analyse Production Machine Analyse Production Machine Analyse Production 0 Analyse Production Machine mt (<) =) @
Bian Production Affaire Bian Production Affaire Analyse Production 0 Bian Production Affaire mt (<) =) @
Bordereau Bordereau Expédition Expédition 0 Bordereau mpt (<) =) @
Chutes Chutes (Indéfini) Utiltaire 0 chutes pt (<) =) @
Code Bare Code Bame (Indéfini) Utiltaire 0 Code bame pt (<) =) @
Colisage Colisage Colisage Colisage 0 Packing List Barcode 1pt (<) =) =]
Employés Employes (indéini) Uiicaire 0 employe 1pt @ @ ("]
Ertite GR Code Entte QR Code Gestion de production Mise en Fabrication 0 Mise en Fab Erfites QR codept (g =) @
Ertite QR Code WA Entte QR Code WA Gestion de production Mise en Fabrication 0 Mise en Fab Erfites GR code - W... (g (=) @
Bliquette Assemblage Etiquette Assemblage: Gestion de production Mise en Fabrication 0 Etiquette - Assemblage mt (=) @ (™)
Etiquette QR Code: Etiquette GR Code. Gestion de production Mise en Fabrication 0 Etiquette QR code mt (=) =) (™)
ETIQUETTE QR CODE ASSEMB... Etiquette GR Code Assemblage Mise en Fabrication 0 Btiquette QR Code - Assemblage.pt (@) =) (™)
Etiqueties Etiqusttes Gestion de production Mise en Fabrication 0 Etiquette.rpt (<] =] =]
Feille de route. Feuils_route. Gestion de production Mise en Fabrication 0 Feuille_route 1pt (<] =] =]
Liste des Articles Liste des articles Gestion d'Affaires. Figces 0 Liste des articles.pt @ @ @
Liste des pigces Liste des pigces de la sélection en cours Gestion d'Affaires Figces 0 Liste Piece mt @ @ @ @
Liste des pigces 3D Liste des pisces 3D Gestion d'Afairss Pigces 0 Liste Pisce 3D mt @ @ (]
Liste piéces par profi Liste piece par profi Gestion dAffaires. Pidces 0 Liste Piece par profilmt @ @ @ @
Liste Pigee Profil Usinage Liste Piece Profil Usinage Gestion d'Afaires Pigces 0 Liste Piece Profil Usinages.mt @ @ @
Liste Fizce Usinage Liste Piece Usinage Gestion d'Afaires Pigces 0 Liste Piece Usinages mt @ @ @
Liste des profils Liste des profils de la sélection en cours  (Indéfini) Profis 0 Liste Profil pt (=] @ @
Machines Machines (Indéfini) Utiltaire: 0 Machines rpt @ @ @
Mise en bame Code Bame. Wise bame code bame: Mise en Bares Bares 0 Bar Nesting - Code bame pt @ @ @
Mise en bame Code Bame 30 Wise en bame code bare 30 Mise en Bares Bares. 0 Bar Nesting - Code bame - 3Dpt (g =) @
Mise en Fabrication Bon de travai dune mise en fabrication  Gestion de production Mise en Fabrication 0 Mise en fabrication rpt (<) =) @ (<)
Mise en Fabrication Entité: Wise en fabrication entite Gestion de production Mise en Fabrication 0 Mise en Fab Ertités ipt (<) (=) @
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Configuration

A partir de ce menu, l'utilisateur peut définir la configuration du programme partagé de SP.PLM.

H Mouveau v" Valider x Annuler Supprimer H Imprimer P Autre Saisie 0 Quitter

—

¥

La configuration est divisée en 2 sections :

Configuration générale

Configuration société
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Configuration générale

Général:
General

Gestion des contrats
Langue Principale Frangais -
Base
Poids Exact des Tédles
Surface Peinte -
|Inité Métnigue -
Unité par défaut
Précision Aucun -
Répertoire Sauvegarde
Gestion des documents
Nom Affaire Sous-Barre @_[|_ @*PLM@_|

Utiliser un contréleur de domaine spécifique

Gestion des contrats - Lorsque la case est cochée, la hiérarchie des contrats est activée dans le module
Project Manager.

Elle sera de 5 niveaux : Contrat / Affaire / Plan / Repére principal / Repére secondaire. L'option est utilisée
si vous travaillez avec des contrats multi-projets

| Contrat 16025 iﬁAﬁaire 16025 idpian 2 (- FRepere principal N3

Base - Lorsque ce champ est renseigné, le chemin d'accés correspond au répertoire partagé de base. Le
dossier doit étre accessible par tous les PC. S'il se trouve sur un serveur partagé, il est recommandé de créer
un dossier partagé au lieu du chemin local.

Poids Exact des Todles - Lorsque la case est cochée, le poids réel pour les Toles (matériel laissé apres
l'usinage) sera utilisé ou le poids théorique de la surface totale nécessaire avant l'usinage.

Surface - L'option peut avoir 2 valeurs. Si la sélection est sur "Peinte", la surface sera calculée par rapport
a la surface peinte. Dans l'autre cas, elle sera calculée par rapport a la surface "Réelle"

Unité - Choix de I'unité "Métrique" ou "Impérial"

Précision - Sélection de la précision dans le calcul de I'arrondi en Impérial
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Répertoire Sauvegarde - Le chemin d'acces du dossier défini dans ce champ sera dédié a la sauvegarde.
Il est recommandé que ce répertoire soit différent du dossier de base.
S'il se trouve sur un serveur partagé, il est recommandé de créer un dossier partagé au lieu du chemin local.

Gestion des documents - Lorsque I'option est activée, I'utilisateur pourra gérer les documents : Gestion
des Documents
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Larges Plats:

‘General

Contour Rectangulaire
I+ Dimension maximum
Ratation Quelcongue

Tolérance

[-]

“~

.?i!!!
2 =

Total

Une option supplémentaire pour les Larges Plats. Pour des options supplémentaires : Larges Plats

Contour Rectangulaire - Lorsque l'option est cochée, l'appareillage doit étre un rectangle pour étre
reconnu comme un plat

Dimension maximum - Cette option permet de définir la "Largeur Maxi" et "lI'épaisseur Maxi" pour un
Large Plat

Rotation Quelconque - Lorsque la case est cochée, I'application autorise a faire pivoter les pieces pour les
adapter a la taille standard quand cela est possible

Tolérance - Cette option permet de définir une tolérance pour arrondir la largeur a une taille standard
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Gestion d'Affaires:

Onglet suivant automatigue
fide sélection sur action
Lancement Repére Secondaire -
Figce maitre automatique Mom -
Contréle piéce maitre auto
Groupe Manuel O
Filtre des usinages [
Edition avant fiche de débit O

Configuration pour le module Gestion d'Affaires

Onglet suivant automatique - Lorsque la case est cochée, l'application permet de passer
automatiqguement a l'onglet suivant lors de la création d'une Affaire

Vide sélection sur action - Lorsque la case est cochée, les éléments en sélection seront effacés aprés
avoir appuyé sur le bouton "Action"

Lancement - L'utilisateur peut décider si le Plan, I'Assemblage ou la Piéce pourrait étre utilisé comme
lancement

Piéce maitre automatique - Permet de définir comment I'application SP.PLM doit calculer la pi€ce maitre
d'un assemblage : Nom, longueur ou Poids

Controle piéce maitre auto - Lorsque I'option est activée, une case a cocher s'ouvrira pour vous permettre
de valider la piece principale dans un assemblage

Groupe Manuel - Lorsque la case est cochée, 'option permet de déterminer quel groupe de profils est
affecté a la piece

Filtre des usinages - Quand l'option est activée, I'utilisateur pourra filtrer par usinage
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Dessin:

Lme Arrigre

Yy
Pince
-~ W

Hauteur du marguage par défaut ITI'I'I

Ame Arriére - L'option concerne le module de dessin. Lorsque la case est cochée, elle permet d'avoir la vue
sur 'ame arriere

Pince - Permet de définir la distance pour le module de dessin
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Import:

Nuance Stricte

Profil Strict

Traitement Strict

Finition Stricte O

Préfixe des larges plats PLAT? =N
Préfixe des tubes carrés | =y
Préfixe des tubes rectangulaires TR? =y
Préfixe des tubes ronds 'ROND? Q]
Préfixe poutres alvéolaires | |

Nuance Stricte, Profil Strict, Traitement Strict et Finition Strict :

Normalement, lorsque vous importez des piéces a partir de fichiers CAM comportant de nouveaux profils ou
de nouvelles nuances, le logiciel les ajoute automatiquement en bases de données.

Lorsque cette option est activée, quand vous importez des piéces qui ne figurent en base, une option
supplémentaire vous demandera si vous souhaitez I'ajouter ou l'associer a une nuance ou a un profil existant.

Préfixe des larges plats, Préfixe des tubes carrés, Préfixe des tubes rectangulaires, Préfixe des
tubes ronds et Préfixe poutres alvéolaires :

L'utilisateur peut spécifier des préfixes pour que les noms des piéces soient normalisés. Lorsque cette option
est désactivée, c'est le nom du fichier CAM est utilisé pour la piece.
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Configuration société

Gestion d'Affaires:

[Genere |
Traitement par défaut =y
Muance par Défaut E!|
Finition par d&faut =N

I Gestion des Statuts
Gestion des Phases / Lancements
Gestion des produits

| (Gestion des pré-assemblages
Cuantité surle plan
Gestion des Révisions

| Equivalence des Muances

" Eguivalence des profils
Gestion des affaires clients

I Vérification des repéres secondaires
Alerte si piéce dans un plan en production
Mode de priorité
(Gestion des sites et départements
Export multiple des machines

I Gestion de la norme EN 1030
Créer un plan et assemblage par défaut
Gestion des soudures
Supprimer les affaires avant |z date

[-]

!DH&H?D!HHk SO RRBIT
o}

-
-
N
x

Traitement par défaut : L'option permet de spécifier un traitement a affecter par défaut a toutes les
pieces. Double-cliquez dans le champ texte pour rechercher puis sélectionner le traitement

Nuance par défaut : L'option permet de spécifier une nuance a affecter par défaut a toutes les pieces.
Double-cliquez dans le champ texte pour rechercher puis sélectionner la nuance

Finition par défaut : L'option permet de spécifier une finition a affecter par défaut a toutes les pieces.
Double-cliquez dans le champ texte pour rechercher puis sélectionner la finition
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Gestion des statuts : Lorsque la case est cochée, |'utilisateur peut définir manuellement le statut d'une
affaire. Aussi, un statut du plan par défaut est configurable.

Gestion des Statuts S
Statut plan par défaut Approvisionnement -
Gestion des Phases/ Lan Creation
Estimation
Gestion des produits Abandonné
Approvisionnement
(Gestion des pré-assemblages A Produire
. Production
Quantité surle plan Terming
Gestion des Révisions Archive

Gestion des Phases / Lancements : Permet d'activer |'option Gestion des Phases

Gestion des Produits : Permet d'activer I'option Gestion des Produits

Gestion des pré-assemblages : Permet a |'utilisateur de décomposer une barre en plat ou en tole. Vous
pouvez définir I'épaisseur de soudure par défaut dans le sous-menu.

Gestion des pré-assemblages

Supprimer les épaisseurs d'aile o
Pergages aprés assemblage J
Epaisseur dela soudure 0.00 mm
Coupe de longueur o

Quantité sur plan - Par défaut, il peut en avoir qu'une quantité sur le plan. En effet, pour les batiments
structurels, chaque plan est unique. Toutefois, si vous utilisez le programme pour d'autres secteurs, vous
pouvez autoriser les plans a représenter plusieurs quantités. Un plan, a quantités multiples, aura toutes les
quantités des sous-ensembles multiplié par ce nombre.

Gestion des Révisions - Permet d'activer I'option Gestion des Révisions

Equivalence des Nuances et des Profils - L'option permet d'activer ces fonctionnalités. L'utilisateur
pourra modifier une catégorie de nuances ou profil par une autre. La modification sera apportée sur toutes
les pieces

Vérification des repéres secondaires - Permet d'activer l'option Vérification des piéces secondaires

Alerte si piece dans un plan en production - Cette option permet de recevoir une alerte si un utilisateur
modifie une piéce qui a déja été envoyée en production

Gestion des sites et départements - Lorsque la case est activée, I'application permet a I'utilisateur de
gérer plusieurs usines. Consulter la rubrique Gestion des sites et départements

Export multiple des machines - L'option permet d'effectuer un export vers plusieurs postes de travail en
méme temps. Consulter la rubrique Export



Mise en Fabrication:

Gestion d Affaires

Mise en Fabrication
Préfixe du nom SELECT
Export via la gestion d'affaire s

Report pour les fiches de débit

Fegroupement pidces maitres et finies de préparati..  Flan et Assemblage -
Regroupement phase piéces maitres et finies de pr..  Phase et Lancement -
Regroupement autres piéces Plan et Assemblage -
Regroupement phase autres piéces Phase et Lancement -

Mesting par groupe profil
Pricnté par défaut 99
Réservation sur plan
Mise & jour du statut du nesting par le statut du plan |«
Suppression de MEF - Mise & jour des machines
Suppnimer les MEF avant la date I - X
Mode de venfication des MEF érifier les MEF envoyées -
Weérification des outils
Mise en Barres
Général
Mise enTdles
Suivi Production
Expédition
Géométrie 3D
Analyse CAD

Flanification

Report pour les fiches de débit - Permet de choisir I'édition a utiliser pour les fiches de débit

Regroupement des piéces - Permet de déterminer les facteurs décisifs dans le regroupement des piéces
dans la Mise en Fabrication

Nesting par groupe profil - Lorsque la case est cochée, les piéces avec différents groupes de profils ne
pourront pas étre imbriquées

Priorité par défaut - Toutes les pieces recoivent une priorité. Plus la valeur de la priorité est élevée, plus
elle est prioritaire

Mise a jour du statut du nesting par le statut du plan - Lorsque cette case est cochée, I'utilisateur
peut remplacer le statut du nesting manuellement

Mode de vérification des MEF - Permet de vérifier toutes les MEF envoyées ou de vérifier les MEF
envoyées

Vérification des outils - Permet d'effectuer une vérification des piéces lors de I'envoie en production afin
de s'assurer que les outils des postes de travail sont bien configurés pour I'attribution des pieces
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Mise en Barres:

Distinction Nuance
Distinction Traitement |
Regroupement Traitement ]
Traitement avant coupe ]
Regroupement Finition |
" Riblon Maximum Longueur -
Chute Mini Autorisée 0w mm
(Gestion des lots de stock |
Toranc 00 e
Pisces catalogus Toutes les barres -

Distinction Nuance - Lorsque l'option est activée, aucune piece de nuances différentes sera imbriquée
ensemble

Distinction Traitement - Lorsque la case est cochée, aucune piece de traitements différents sera imbriquée
ensemble

Regroupement Traitement, Regroupement Finition - Regroupe ensemble les barres ayant le méme
traitement / Finition
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Général:

Geners|—

]

lUsinages machine par groupe de profil O
Code Page Défaut -
Code page par défaut

] ]
3

Usinages machine par groupe de profil - Permet d'activer l'usinage machine par groupe de profil

Mise en Toles:

Distinction Muance [«

Supprimer les chutes [v]

Tolérance par Défaut 010 mm

Code matiére par défaut | =N
Taolérance pour les Epaisseurs de profils ﬂﬂﬂlllllnm

Distinction Nuance - Lorsque l'option est activée, aucune piece de nuances différentes sera imbriquée
ensemble

Suivi Production:

Saisie des temps de production individuels (]
Saisie D Tracabilité Désactivée -
Affichage machine suivante/précédents O
I Activer les alertes sur delai ]
Mode pointage

Saisie des temps de production individuels - Lorsque I'option est activée, |'utilisateur pourra saisir
manuellement le temps de production

Saisie ID Tracabilité - Permet de gérer la saisie de I'ID Tracabilité avant de mettre a jour I'avancement de
la production

Mode pointage - Lorsque la case est cochée, elle active le mode pointage dans I'application Workshop
Assistant
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Géomeétrie 3D :

Géomeétrie 30

Gestion Assemblage 2D S

Gestion Assemblage 3D - En activant cette option, |'utilisateur pourra visualiser le dessin d'assemblage
3D pour les affaires importées avec l'interface XML Tekla
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Parametres locaux

Ces parameétres locaux sont indépendants pour chaque poste de travail sur lequel le logiciel est installé.

Options générales:

Options générales  Cptions graphiques

Ecrire dans lefichier LOG
S'authentifier sur le proxy O

Utiliser Iz lizison Telda [

Utiliser le Robot 3D

Mateur de recherche Google -
Wérification des mises & jour Mensuelle -
Désactiver letest des webservices [
Afficher uniguement les pouces O
Confirmer avant sortie [

Version d'Actout “Version automatigue -

Log - Met a jour le fichier de log dans le répertoire de base de SP.PLM. Utilisée par I'entreprise Steel Projects
pour comprendre les problémes techniques. Désactiver cette option si nécessaire car cela génére un fichier
de taille importante

Serveur Proxy - Si le réseau de votre entreprise utilise un serveur proxy pour accéder a Internet, vous
devez activer cette option pour pouvoir effectuer la mise a jour par Internet et utiliser le logiciel FTP du
client.

Activer si nécessaire et spécifier un nom d'utilisateur et un mot de passe avec un accés permettant d'utiliser
les protocoles HTTP et FTP

Tekla Structures - Lorsque l'option est activée, I'application SP.PLM a ajouté l'intégration a Tekla
Structures. Les deux applications doivent étre installées sur le méme ordinateur.

Général - L'option permet de définir le moteur de recherche du navigateur internet
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Options graphiques:

Opticns générales Options graphiques

Afficher le menu O
Afficher les onglets
Style graphique 2D Style DotNetbar -
Style graphique 30 Style DotNetbar -
Vue capture d'écran aD -
Mode avance

Activer le moteur 20
Activer 'sffichage 3D
Activer 'affichage 2D

Kl & &

Activer I'accélération matériele

Forcer

Anticrénelage [l

Tolérance 0.50 mm

b

Activer les multi-vues O

Types devues -
Yue 1 3D -
Vue 2 3D -
Yue 3 3D -
Yue 4 3D -

Général - L'option active I'apercu 3D et permet la configuration des options d'affichage dans la Gestion
d'Affaires

Apergu 2D
-0
4 -30
4 -110
1 1 r1 4']
0 50 100
2 14.0 % 46.0

Options 3D - Permet de configurer diverses options d'affichage de I'apercu 3D

Options Modélisation 3D - Permet de configurer diverses options d'affichage des pieces dans I'apergu 3D
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Société

A

Société

Ce menu permet de spécifier les informations de la société en vue d'étre utilisées pour les éditions.

Général | Adresze Eguivalence des Nuances Eguivalence des profils  Marguage CE

S A .
Description

Code Société

Code Registre Société

Code Registre Société

Flanning société [

Si la gestion de la norme EN1090 est activée dans configuration société, I'onglet "Marquage CE" devient actif
et |'utilisateur pourra saisir les informations nécessaires.

Genéral Adresse Eguivalence des Nuances Eguivalence des profils | Marquage CE

Muméro didentification de'Organisme I
Diate d'apposition du Marguage CE
Muméro de certificat de conformité

MNuméro de 'ATE
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Groupe Utilisateurs

ELoe B8 & ©8 & %

Fichede FEditions Gestiondes = Configuration Paramétres = Société  Groupe  Utilisateurs Gestiondes
débit £ditions locate Ltilisateurs utilizateurs

L'application SP.PLM dispose d'une gestion compléte du Groupe Utilisateurs qui permet de contrbler quels
utilisateurs peuvent accéder a certaines fonctionnalités du logiciel.

Différents utilisateurs peuvent avoir leurs propres Identifiant donnant des droits logiciels sur les menus et
les éditions.

Le Groupe Utilisateurs créé par défaut est administrateur. Les utilisateurs appartenant a ce groupe ont accés
a toute l'application. L'utilisateur par défaut est toujours dans le groupe administrateur.

Vous devez seulement ajouter des groupes utilisateurs si vous souhaitez limiter les accés a tout utilisateur.

Pour ajouter un nouveau Groupe d'Utilisateurs, il faut saisir le nom dans le champ texte ou utiliser la
combinaison de touches [Ctrl+N].

Général

Saisir le nom du Groupe Utilisateurs puis sélectionner le module dont il appartient.

Geénéral | Droits  Editions Tableau de bord Site

Groupe Utilisateurs FRODUCTION

Module par defaut Ind&fini - ‘ﬁ-’

Droits

Utiliser cette liste pour sélectionner les parties de I'application SP.PLM auxquelles vous souhaitez que les
utilisateurs de ce groupe aient acces.

Sélectionner les menus dans la liste de gauche puis cliquer sur le bouton \ﬂ pour les ajouter dans la liste
de droite.

Ensuite, vous devez attribuer des droits pour chaque menu de la liste : Création, Modification et Suppression



Général | Droite | Editions Tableau de bord  Site

Affaire | Affaire

Affaire / Affaire standard
Affaire | Analyse

Affaire / Compo. proj. planif.

Affaire /| Composition de phase

Affaire / Contrat

Affaire / Cotation 30
Affaire / Dessin

Affaire / Expédition
Affaire | Export

Affaire / Gestion d'Affaires
Affaire / Import

Affaire | Inventaire

Affaire / Lancement
Affaire / Phase

Affaire / Flan

Affaire/ Planification prévisionnelle
Affaire / Repére principal

4

Editions

Steel Projects PLM 1.19.x

Vous pouvez effectuer une sélection multiple dans I'une ou l'autre liste :

Affaire | Envoi en production
Affaire | Gestion de production
Affaire / Mise en Barres
Affaire / Mise en Fabrication
Affaire / Mise en Téles

ecedeC

Affaire / Planification de la production

/| Création

8 | Syppression

Gérer les éditions auxquels les utilisateurs de ce groupe peuvent avoir acces.

Sélectionner les menus dans la liste de gauche puis cliquer sur le bouton H pour autoriser l'accés.

Général Droits | Edibons | Tableau de bord  Site

Etat Remplace
Barres

Mise en barre Code Barre
Mise en barre Code Barre 3D
Nesting
Stock
Synthése mise en barre
Colisage
Colisage
Expedition
Bordereau
Nomenclature d'expédition
Synthése expédition
Mise en Fabrication
Entite QR Code
Entite QR Code WA
Etiguette Azzemblage
Etiguette QR Code
ETIQUETTE QR CODE ASS...
£
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Etat Remplace

LISTE EMPLOYES

MISE EN BARRES

STOCK BARRES

Synthése

TEMPS AFFAIRE
Analyse

Marmes

Remontée dinformations



Tableau de bord

Le menu permet l'acces aux tableaux de bord de Workshop Assistant PC.

Sélectionner les tableaux de bord dans la liste de gauche puis cliquer sur le bouton " ' pour les ajouter
dans la liste des autorisés.

Général Droits Editions | Tableau de bord | Site

Tableau de bord Tableau de bord
TIME_CHNC




Site

Si la gestion des sites et des départements est activée, I'utilisateur peut autoriser 'acceés a différents sites a
partir de ce menu.

Pour donner I'accés, sélectionner un site dans la liste de gauche puis cliquer sur le bouton * pour l'ajouter

dans la liste des sites autorisés.

Général Droitz Editions Tableau de bord | Site

Site Site
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Utilisateurs

<>

Lltilisateurs

L'application SP.PLM dispose d'une gestion compléte du Groupe Utilisateurs vous permettant de gérer l'accés
des utilisateurs aux fonctionnalités du logiciel.

Différents utilisateurs peuvent avoir leurs propres identifiants donnant certains droits sur les menus et les
éditions.

A partir de cette liste, vous pourrez gérer les utilisateurs, les noms et les mots de passe ainsi que les attribuer
a un Groupe Utilisateurs.

Lorsque vous vous connectez au logiciel, chaque utilisateur doit spécifier son identification et son mot de
passe pour accéder au software :

& Identification =
¥ &L k
Login

Mot de Passe ™

guraticn

Annuler

L'option "Sauvegarder Configuration", lorsqu'elle est cochée, permet de souvenir lidentification de
l'utilisateur.
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GENERAL

Pour ajouter un utilisateur en base, il faut saisir le nom de I'utilisateur dans le champ texte puis cliquer sur
le bouton "Nouveau" ou utiliser la combinaison de touches [Ctrl+N].

Dans I'écran, spécifier un mot de passe puis le nom et prénom de I'utilisateur.

Geénéral | Groupe Utilisateurs

Login TMERLIN o | Utilisateur actif

Mot de Passe Multi Société
Mom MERLIM

Prénom

Module par défaut Indefini - ‘ﬁ’

Si |'utilisateur n'est pas actif, décocher la case "Utilisateur actif". Cette fonctionnalité est utile pour éviter de
supprimer un compte et arréter I'acceés d'un identifiant.

Si vous avez une base avec plusieurs sociétés et que l'utilisateur a accés a plus d'une entreprise, cocher
I'option "Multi Société". La plupart du temps, il n'est pas nécessaire.
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Groupe Utilisateurs

Général | Groupe Utlizateurs

Groupe Lkilisateurs -+
L ADMINISTRATEUR

Cet onglet permet de spécifier le Groupe Utilisateurs qu'il appartient en sélectionnant un de la liste de gauche

puis en cliquant sur le bouton H pour l'ajouter dans celle de droite.

L'utilisateur aura tous les droits et les restrictions du groupe ajouté.
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Gestion des utilisateurs

Ce menu dans I'application SP.PLM permet de gérer les identifiants du logiciel dans les Groupes Utilisateurs.

1l est possible de supprimer ou d'ajouter des utilisateurs a n'importe quel groupe.

Utilisateur n

: L J [}
il Nouvea 4 \alide e Supprime! = T Es e .
=3 'S Nouveau LY Jalider x.-\rrl.l,r Supprimer H Imprimer == Autre Saisie OQutH
- soun = Déplier = Replier

- & DPOSSEME ) " i
- & JEROME Login omn T=nom

6 JGROISARD EH- h e —

- & MGUIBERT E- §§ ADMINISTRATEUR
~ & TMERLIN

- & e

& TTLE

— b WINSTEEL
- & YANNP

o 6o 6 G o o o o 8o 8o
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o
Import
Quand un utilisateur clique sur le bouton LPAF | un nouvel écran s'affiche.

Il pourra importer des utilisateurs en provenance d'un annuaire LDAP.

[} Import LDAP X

Sélection de I'annuaire LDAP

steelprojects fr

Utilisateur

®) | tilisateur courant

Lltilisateur

[} Import LDAP

Contact existant

Sélection des utilisateurs

Prénom Description

adm_sql

6 adminaz  Administrate...
& Administr... Compte dutilisateur d'admi...

e Admin-xefi  Admin-xefi
6 agrolleau

6 alcatel

é bamboo

é bmarin

6 chenarbia

é cfibackup
ﬁ cgoutten...

= Précédent | |mporter >J}4 Annuler
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Configuration messagerie

G

Configuration
MESsagene

Ce module permet de configurer la messagerie SP.PLM.

Le ler onglet permet de définir les types de messages ainsi que tous les paramétres.
Ce menu affiche une grille qui permet a I'utilisateur de gérer des options.

. MNouveau - Valider Kérrvlfr _E-_,Fl.'li’TEI Hh'rrh'er 9 J Mutre Saisie @Me&sage @Quiﬁer
Types de messages | Groupes de messagene Messages prédéfinis
g Bl — ;D & ¥ [ |Respecterlacasse %/ i - [ Alphanumérique
Y | Libelle Couleur Durée (z)
@ @ ERRER  Rageforcé 0
& || AVERTISSEMENT Orange 5 [ P ]
© 9 INFORMATION  Défaut 3 -

Pour chaque ligne de la grille, il peut modifier plusieurs parametres :

e Libellé : Message a afficher

e Durée : La durée en seconde du message avant qu'il disparaissent

e Priorité : Ordre de priorité du message. Il peut prendre les valeurs Prioritaire, par défaut et non
prioritaire

e Type : Ce paramétre définit le type de message. Il peut prendre les valeurs Erreur, Avertissement ou
Information

e Couleur : Permet de définir la couleur affichée du message

Un bouton Apercu permet de visualiser le message.

Types de messages O d
Nouveau ~ Walider ).‘ Annuler - Supprimer H Imprimer — HAutre Saisie . Quitter u
sl 2 oo
Durée 0 H
Priorité Pricritaire -
Type Erreur -
Couleur Défaut -
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Le second onglet permet a I'utilisateur de gérer les groupes de messagerie.
Il pourra lui attribuer un nom puis ajouter dans ce groupe des utilisateurs, des employés et des postes de
travail.

: @ Message @ Guitter
e o

Types de messages | Groupes de messagene | Messages prédéfinis

& v + -

i = fot TIPoE254

&7 Employés Elﬁ

m e
[ |
,'I TIPOB254 e
:'i K126L || BAERT
ﬂ 120300 | &7 BERENGER

|
:-} MAP ,I TIPOB254

(=" -

Dans le 3éme onglet, I'utilisateur définir des messages prédéfinis.
Pour cela, il peut nommer un message prédéfini puis sélectionner le groupe de messagerie, le type de
message puis le texte a afficher.

Messages prédéfinis O *

;. [ [
V alider x:‘lnnuler _ UQUlﬁer

MNom

aintenance

< e

§) ERREUR

> _
INFORMATION
3 TESTZ - 9

La machine est en attente pour maintenance o

& e

&) Employés

M Postes de Travail

Cliquer sur le bouton "Valider" pour confirmer.

131/511



Steel Projects PLM 1.19.x

Utilitaires

h s Ho L oo a B 3 & ® OB

Restituion Sauvegarde Sauvegarde Editions Traducteur Mised FTP  Verrouillage Administration Administration = Import données de  Intégrité des | Documentations
] base données

d'affaire d'affaire jour  client Base Services

Restitution d'affaire

=

Restitution
daffaire

Ce menu permet de restaurer une précédente sauvegarde d'une affaire SP.PLM ou d'un contrat WinSteel.

Appuyer le bouton "Parcourir" pour rechercher le fichier contrat (format Zip). Sélectionner le fichier puis
cliquer sur le bouton "Ok" pour l'importer dans le logiciel. Un traitement se lance puis l'affaire importée
s'ajoute dans le logiciel.

" Restitution d'affaire ? *

Fichier

-

Annuler
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Sauvegarde d'affaire

B, HaB0e A B 2 9w

Restituion  Sauvegarde Sauvegarde Editions Traductewr Misea FTP | Vemrouillage Administration Adr Greriiririas | TeTighs | Brermeraios
daffaire daffaire Jour client Base base données

Vous pouvez sauvegarder un ou plusieurs affaires en fichiers Zip. Ces sauvegardes pourront étre restaurer
si nécessaire.

& Sauvegarde d'affaire — O et

Fépertoire

Filtre

Y@ @& C

Affaire Client

@ 16025
@ 16022
@ 152604
@ 15260
@ 15264
@ 15135
@ 16028
@ 15209
@ 16032

@ 152644
ﬁ 152648
@ 15264C
- 15771

& P
- , Ok Annuler

Appuyer sur le bouton "Parcourir" pour définir le dossier cible. Il est recommandé que le répertoire ne soit
pas localisé sur le serveur principal.

La liste des affaires sera affichée ci-dessous. Pour toutes les affaires que vous souhaitez sauvegarder, cliquer
sur le cercle rouge pour le passer en vert puis appuyer sur le bouton "Ok".

Un traitement se lance puis les fichiers Zip seront sauvegardés dans le dossier cible.
- . A A s . = A
L'utilisateur pourra jouer sur la selection grace a la barre d'outils. Le bouton ™ pour tout selectionner ou le

bouton @ pour inverser la sélection par exemple.
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Sauvegarde
A e HOEO0 Al 2 8 ¥ @
Restitution Sauvegarde Sauvvegarde Edifions Traductewr Misea  FTP | werrouillage Administration Administration = Import données de  Integritedes  Documentations
daffaire daffaire jour  client Base Services base données

Ce menu permet de sauvegarder la base de données compléte de SP.PLM et le dossier de base.

Le logiciel essaiera de créer une sauvegarde dans le répertoire cible qui est configurer dans les options
générales.

Y sauvegarde 7

Répertoire Sauvegarde
Wpotle Backup®,
Mom du fichier de Sauvegarde

Backup_20190403-1.19.0.1045 zip|

I FTP

| Mise en Tdles w

& »
[ , Ok Annuler

Si vous décochez la case "Mise en Toles", les éléments de cette derniére (fichiers dans le répertoire Mise en
Toles) ne seront pas inclus dans cette sauvegarde.

Ce qui va réduire considérablement la taille du fichier de sauvegarde.

Pour effectuer la sauvegarde, cliquer sur le bouton "Ok" pour lancer le traitement.

Il est important de noter que le répertoire destination nécessite un acces a la fois du coté client et aussi du
coté serveur. Il est recommandé d'utiliser un partage de dossier avec les autorisations appropriées.
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Certaines éditions sont disponibles depuis le menu "Utilitaires".

La liste des éditions par défaut répertorie les profils en base, mais vous pouvez aussi charger des éditions
supplémentaires en utilisant le menu Gestion des éditions.

Pour pouvoir prévisualiser I'édition, double-cliquer sur le nom de I'édition puis il sera affiché sur la partie

droite de I'écran.

MxEa Y [F

Export Export Export  |Imprimer Filtre
POF  Excd ‘word

Commentaires

*

¥ Nouveau - alider A Annuler - Supprimer Je— Imprimer . Autre Saisie @Guuﬁer @
[Edition ] x Employes | Liste des peokis] b x
e e L R 1= e om | @&
Hom IRapportpnnapal |
Utilitaire
O Employés Frangais 2
@ Code Barre Frangais - 03/04/2019
o Opérations Frangais P
6 Machines Frangais
© Chues Frangais Steel Projects
Profils
@ Recherche picce par profil Frangais [ Catégorie 1 ]
e Liste des profils Frangais
Mom
BOUDIN 300,00 80,00 10,00 0,00
[ Catégorie 2 l
Nom
JORIS-Z140X1.50 140,00 58,50 1,50 0,00
JORIS-Z140X2.00 140,00 58,50 2,00 0,00
JORIS-Z140X2.50 140,00 59,50 2,50 0,00
JORIS-Z160X1.50 160,00 59,50 1,50 0,00
JORIS-Z160X2.00 160,00 58,50 2,00 0,00
JORIS-Z160X2.50 160,00 58,50 2,50 0,00
JORIS-Z180X1.50 180,00 59,50 150 0,00
JORIS-Z180X2.00 180,00 59,50 2,00 0,00
JORIS-Z180X2.50 180,00 58,50 2,50 0,00
JORIS-Z200X1.50 200,00 58,50 150 0,00
JORIS-Z200X2.00 200,00 59,50 2,00 0,00
JORIS-Z200X2.50 200,00 59,50 2,50 0,00
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Fu

Pour filtrer les informations affichées dans I'édition, cliquer sur le bouton ' puis configurer les filtres par
affaire, profil ou date :

% Filtre — a x
Critéres Valeur

: Contrat

f:] Affzire

L’P Phase

f_ﬂ Lancement

Eﬁf Flan

{% Repére principal
i_-'; Repére Secondaire
4{\) Groupes de Profils
5 Prefils

C;’ MNuance

(i’ Traitements

9 Finition

£ OF

E Paoste de travail
B Periode

&= Employé

‘ Raz [‘v Appliquer Annuler
4

Pour imprimer I'édition d'un fichier Excel ou PDF, cliquer sur le bouton rouge pour le faire passer vert. cette
action permet d'activer la barre d'outils des filtres.

v @ o

Mom Langue
Utilitaire
ke Employés Frangais
ﬁ Code Barre Frangais
6 Opérations Frangais
ﬁ Machines Frangais
6 Chutes Frangais
Profils
ﬁ Recherche piéce par profil Frangais
kg iListe des profils iFrangais

136 /511



Steel Projects PLM 1.19.x

Traducteur

1 ~al ¥ ; 1It
B e HS ©C 0G0 a B
Restitution Sauvegarde Sauvegarde Editions = Traducteur | Mised FTP  Werrouillage Administration Administration | de Integrite des
d'affaire diaffaire jour  client Base Services données

L'application SP.PLM contient un outil de traduction qui peut étre utilisé pour modifier le menu, les icones, le
nom des options et le libellé.

Pour définir le langage par défaut, cliquer sur l'onglet "Steel-Projects" et sélectionner le dans le menu
"Langue" :

E Frangais
: : Anglais

Taintenance Anglais_U5
[talien
Allemand

Espagnol

Envoyer a Steel-Projects Portugais

|l EN Q- BZF

Russe
Manuels utilisateur Chinois simplifie
: Polonais
T PR '@ Coréen

Turc

Contrat de licence
Japonais

Chinois traditionnel

Smart Program

Dans le menu de traduction, le logiciel utilise les langues sélectionnées.

@ Quitter

V- . Frangais Anglais Anglais_US kalien Alemand Espagnol Portugais Russe Chincis simplfie  Polonais Corgen Ture Japonais Chinois tradition
»

% % = @ % % = @ % = @ % % = @
% ACHEVE % Achevé % Cleared % Cleared % Teminato % Abgeschlossen % Acabado % Acabado %3amepuero % EERR % Wyczyszczone % Cleared % Temizendi Ly % EiER
%EFFECTUE % Effectué % Operated % Operated % Esequto % Ausgefit % Redizad % Betuado %Bononeno  LEHE “%Obslugiwane % Operated % iglenci ° Fifeh L EHIE
%POIDS % Poids % Weight % Weight % Peso % Gewicht % Peso % Peso %Bec LEE % Waga % Weight % Agrik LEE LER
% TPS % Tps % Time. % Time: % Tempo “Zet % Tiempo % Tempo * Bpema A iE % Czas % Time: % Zaman % B3R % W3R
D PIECE(S) %d Pidcels) %.d Piecels) %ud Piecels) “d Pezzof) % Stickle) %ud Piezafs) “2d pecale) % [lerane(io} d PR “id Cagéé ) “d Piecels) % Pargafar) 2= ud 14 81s)
(AUTRES) (Autres) (Others) (Others) A/e weterss (Otros) (Outras) (Lpyrve) HE) (me) (Cthers) (digerler) CE@iR) EE)
(DEINSTALLER  (Desinstaller (Unlinstall (Uninstall (Dismnstalare denstalieren desinstalaciin  (DENSTALLER  (DENNSTALLER  (DERESE DEINSTALLER  (DE)INSTALLER  Yiklenfmelmis AR R—Jb(PS. (DS
(INDEFINI) (indfini} (Unspeciied) {Unspecied) {non definito) unbestimmt (NDEFINIDO) ~ (NDEFINIDO) (Heompenenern  GRIE7E) {Unspecified) €t GRISE)
(KG) ko) (ka) tka) k) ko) (g} k) fkr) () tka) k) ko) (ka) (il
(KGR {kg/m3 (eg/m3 g/ kg3 {kg/m3 (eg/m} tkg/m3 fer vy GAF/FIA) ke kg3 {kg/m3 (eg/m?} /P
(KG/ML ka/mi) (ka/mi) karmi) ka/miy ka/mi) tka/mi) tka/miy kr/an) A karmi) ka/miy ka/mi) (ka/mi) )
M) m) (m) m) m m) (m) m) () m) m m) (m) (5]
L] ) (m) m3 my ) (m) my ) m3 my ) m) A
MM m¥m3 (m¥m3 im¥m3 {m¥m3 m¥m3 (m¥m3 {m¥m3 L] im¥m3 m¥m3 (m¥/m3 (m¥m3 FHEFAA)
(ML) ) () {¥m) i) {m¥iml) () (ol {itian) CERK/ER)  mom) i) i) {m¥m) IR
M3 ) ) fnmd) () ) mmd) ) ) (FHER) fnmd) md mm?) (m3 FHEH)
(sC) () (s0) () (sC) () (sC) (sC) () (s0) () (sC) () (s0) ()
50 [E1) sU 50 50 [E1) 50 0 [E1) sU 50 50 [E1) sU 50
(5P) (8P (SP) 5P) {SP) (8P (SP) 5P) (8P (SP) 5P) {5F) (SP) (SP) 15F)
(SRS) (SRS) (SRS} (SRS) (SRS) (SRS} (SRS) (SRS (SRS) (SRS} (SRS) (SRS) (SRS) (SRS} (SRS)
{VIDE) (Vide) (Empty) (Empty) {Vuoto) (LEER) (Vacio) (Vasio) (Mycon) ) (Pusty) (H19] 22y (Bos) (&) (=]

“STATISTIQUES... Statistiques de pri... Price Statistics fo... Price Statistics fo... Statistiche di prez... Preisstatistiken fil. Estadisticaporpr.. “Estatisticasde .. Cramcmvkauen .. $—({HERAf. Statystykicenda . %33 THO . Her Tedankqic. SEANEOME & {iaEw0Y
“TRAITE Traite Payment Payment Tretta Bezahlung Pago *Pagamento Onnata =T Plainosé L E Odeme =8 =it

137 /511



Cliguer sur I'entéte de colonne de la langue actuelle pour organiser la liste par ordre alphabétique.

Pour

visualiser

la barre

d'outils

masquée,

cliqguer

sur

la barre

Pour définir la recherche a utiliser sur cette colonne, cliquer droit sur le nom de l'en-téte cible. Une loupe
s'affiche sur 'entéte. Dans la barre d'outils, le nom de la colonne est mis a jour.

A
L

A

Cle

IMPORT DE LA
SP.NTERFACE...
SP.INTERFACE...
FABRICATION
EM FABRICATION
SAUVEGARDER...
DATEHEURED...
TERMINE LE
ERREUR FABRI...
GROUPE FABRI...
MISE EM FABRI...
FABRICATION J

Fo | Respecterlacasse & =~ [v|Alphanumérique
Frangais Anglais_LIS ttalien Allemand
Import de la MEF  Fabjob import Fabrication job im... Import dell'avvioi... Import Auftragin ...
Export MEF Prox... Fabjob Proxocon ... Fabjob Proxocon ... Export avviiinfa...  Export Job Proxo
Export MEF Sopr...  Fabjob Soprema ... Fabjob Soprema ... Export avvioinfa... Export JOB Sopr...
Fabrication Fabrication Fabrication Fabbricazione Fertigung
En Fabrication Fabrication Fabrication In fabbricazione In Produktion

Sauvegarderlam...

Fabrication Backup

Fabrication Backup

Fare una copia d...

Produktion sichem

Fabrication termin... Fabrication ende... Fabrication ende... Fabbricazione ter... Herstellung been...
Fabrication termin... Fabrication ende... Fabrication ende... Fabbricazione ter... Abgeschlossen am
Emeur Fabrication  Fabrication Emar Fabrication Emor Emore Fabbricazi Fabrikationsfehler
Groupe Fabrication Fabrication Group  Fabrication Group  Gruppo Fabbrica...  Fertigungsgruppe
Mize en Fabrication Fabrication Job Fabrication Job Lancio Fabbricazi  Fertigungsauftrag

Mize en Fabrication

Fabrication Job

Fabrication Job

Fabbricazione Pr...

Herstellungsprojekt

Saisir un mot ou une phrase dans la barre de recherche dont vous souhaitez changer la traduction.

Appuyer ensuite sur la touche "Entrée" ou cliquer sur la loupe. Les résultats de la recherche sont affichés en
jaune.

-

1]
A

Anglais Export poN B | Respecter la casse 4 Eléments £4& ~ [v]Alphanumérique

Clé Frangais Anglais Anglais_lUS ttalien Allemand Espagnal
EXPLOSER Exploser Explode Explode scoppiare Explode Explotar
DISSOCIER Dissocier Explode Explode Dissociare Feregen Disociar
SOUDURE PRO... Soudage par expl... Explosion Welding | Explosion Welding | SOUDURE PRO... | Explosion Welding | SOUDURE PRO...
EXPORT Export Export Export Export Exportieren Exportaciones
EXPORTATIONS  Export Export Export Export Exportieren Exportaciones
CHEMIN POUR ... Esport Export Export Export Exportieren Exportaciones
EXPORTATION Export Export Export Export Exportieren Exportaciones
EXPORT ASSE... Export des assem... Export 30 assem...  Export 3D assem... | Export Assembla... |Export 3D-Zusam... Exportacian Conj...
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Pour modifier le contenu de la case, appuyer le bouton i pour éditer la grille. Ensuite, il sera possible de
changer le texte puis de sauvegarder la modification.

+ &
y |

Anglais Export
Cle

EXPLOSER
DISSOCIER

SOUDURE PRO...

EXPORT
EXPORTATIONS

CHEMIN POUR ...

EXPORTATION
EXPORT ASSE...

Frangais
Exploser

Dissocier

Soudage parexpl...

Export
Export
Export
Export

Export des assem ...

Je N |
Anglais
Explode
Explode
Explosion W
Exp. First|
Export
Export
Export

Export 30 assem...

Respecter |a casse 4 Eléments

Anglais_LS
Explode
Ex

plosion Welding
Export
Export
Export
Export
Export 30 assem. ..
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ftalien
scoppiare

Dissociare

SOUDURE PRO...

Export
Export
Export
Export

Export Assembla...

2% - [v|Alphanumérique

Allemand

Explode

Zerdegen

Explosion Welding
Exportieren
Exportieren
Exportieren
Exportieren

Export 30-Zusam ..

Espagnol

Explotar

Disociar
SOUDURE PRO...
Exportaciones
Exportaciones
Exportaciones
Exportaciones

Exportacion Conj...



Mise a jour

h e Qoo s @ 3 5 %

Restitution Sa.wegr—n:le Sauvegarde Editions = Traducteur Mise2  FTP  Werrouillage Administration Admi i Import données de | Intégrité des  Documentations
d'affaire jour | client Base Services base données

L'application SP.PLM peut étre automatiquement mise a jour tant que la période de garantie est toujours
active ou qu'un contrat de maintenance soit en place.

En premier, la base de données devra se mettre a jour et une fois terminée, le logiciel vérifiera si il a besoin
d'étre mis a jour.

Il'y a 3 options de mise a jour de la base de données :

& Mise 3 jour ?

Recherche de mises a jour

Choisissez ou vous souhaitez rechencher les mises a jour :

i® Dans le répertoire de base

Sur les serveurs Steel-Projects (Internet nécessaire)

ocalement (dans un répertoire ou sur support amovible)

Cliquer sur Suite pour continuer

Suite = Annuler

Dans le répertoire de base : Si vous avez déja téléchargé le fichier de mise a jour depuis les serveurs SP,
sélectionner cette option. Il est nécessaire d'avoir un dossier valide et un fichier "update.exe" dans le dossier
base\update\

Sur les serveurs Steel-Projects : Cette méthode de mise a jour consiste a télécharger la derniére version
par internet sur le serveurs SP.

Si une mise a jour est disponible, une notification s'affiche et le téléchargement sera prét. Une fois le fichier
téléchargé, une notification s'affiche afin de de mettre a niveau automatiquement le logiciel.

Localement : Si une copie de la mise a jour est dans un disque dur, vous pouvez utiliser cette option pour
parcourir le fichier "update.exe"

Si vous avez un contrat de maintenance valide et que I'option de téléchargement de la derniére version n'est
pas disponible, merci de contacter I'équipe Service Client Steel-Projects. Le fichier de mise a jour vous sera
fourni.
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Le client FTP est un outil utile pour télécharger ou pour envoyer des fichiers de vos répertoires privés sur le

serveur FTP de Steel Projects.

L'écran de gauche vous permet de naviguer dans un dossier de votre ordinateur et d'afficher les fichiers.

L'écran de droite montre les fichiers de votre dossier FTP.

Pour envoyer un fichier vers le dossier FTP, naviguez jusqu'a I'emplacement souhaité et cliquez sur le cercle

rouge pour le passer en vert. Puis appuyez sur le bouton

-

~ | pour envoyer au FTP.

& FTP client - [} b
Reépertoire local FTP Zoneclient, FTP Steel-Projects
C:\Users'ttle STEEL-PROJECTS0Downloads®. FTP client STEEL PROJECTS FRANCE
Y@@ C Y@@ C -
Nom Date de Création Date de modffication Nom Date de Création Date de modffication Taille
a Sp.Setup . Tekla.3.45.0.107 exe 19/03/201913:46:43  19/03/2019 13:46:59 a Backup_20150312-1.1... 12/03/201915:40:00 1270372019 15:40:00 228 Mo
a Sp.Setup. Tekla.exe 24/09/201817:59:47  27/08/2018 10:54:40
a Sp.Tekla - Macros TEKLA.docx 24/09/201817:3%:28  24/09/2018 17:39:28 Q
a Sp.Update.1.11.1.103 Beta S.exe 0271072017 10:40:30 0270672017 13:18:21 W il
a SP.UPDATE1.11.1.103 BETASl  0210/2017 11:.07:56 021072017 13. 24 ’ﬁ
a Sp.Update.1.19.0.10 Beta 3.exe 23/01/201909:26:16  22/01/ 20883353
a SP.UPDATE1.19.0.10 BETA 3log  23/01/2019 09:26:22 2019 09:26:37
a Sp.Update.1.19.0.11 Beta 4.exe 3070172019 11:014 '8/01/2019 16:10:39 @
a SP.UPDATE.1.159.0.11 BETA4log  30/01/201e#02:00 30/01/2019 11:02:28
a Sp.Update.1.19.0.129.exe 0282015150753 19/12/2018 13:48:50
a SP.UPDATE.1.19.0.129]0g 0270172019 151313 0370172019 12:04:59
a Sp.Update.1.19.( =X 03/01/2019 124529 03/01/2019 12:05:30
a SP.UPDATE.1.19.0.130)0g 0370172019 124536 03/01/2019 12:47:32
a Sp.Update.1.19.0.6 Beta 1.exe 10/01/201917.07:41 0870172019 17:44:57
a SP.UPDATE.1.15.06 BETA 1log  10/01/201917.07:47 100172019 17:16:10
a Sp.Update.1.19.0.7 Beta Z.exe 14/01/201910:36:48  14/01/2019 10:14:1
a SP.UPDATE1.19.07 BETA Zlog 1470172019 10:36:54 1470172019 10:40:40
a SQLEXPR_x64_ENU exe 07/09/2018 1701118 07/09/2018 17:03:22
a Steel Projects PLM 1.8 EN.doc 041272018 1416:36 041272018 14:16:37
a Steel Projects Workshop Assistant... 10/12/2018 14:45:55  10/12/2018 14:45:55
steelprojects-user-manual-exporte...  27/07/2017 09.40:13  27/07/2017 094017 ¥
< > < >

Pour télécharger un fichier disponible, sélectionner un dossier de votre PC. Ensuite, cliquer sur le cercle rouge

du fichier cible pour le passer en vert puis appuyer sur le bouton .
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Verrouillage

=

Verrouillage

L'écran Verrouillage affiche une liste d'utilisateurs et la base qu'ils verrouillent.

| Nouveau - valiger &,‘.—".:' _:.::"‘:' H mprimer N AUre oaisie OQulﬁer @

Utilisateur / machine Werrous delicence Verrous d'entité
Utilisateur Session | Module Entité: Nombre
6 SP_ADMIN Console@PC-IR

. < )
Actualizer .-' = Nettoyer
4 4
470
. . e Mettoyer . .
Lorsqu'un utilisateur clique sur le bouton E= , toutes les lignes contenant un cercle gris

disparaissent et les verrous sont supprimés.

g o €au g Velide ,‘.—".: g ZUPPIIMET | Bl IMprime X Autre Saisie OQulﬁBr @

Utilisateur / machine Verrous de licence Werrous d'entité

Litilisateur Session | Module Entité MNombre

-

Actualiser
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Administration Base

Ce menu est un outil d'administration et de maintenance pour la base de données.

Informations
lm Administration
Edition Express
Version SQL Server 2016
Serveur PC-TTLEXSP_SQLEXP2016
Base de Données
Taille basedonnées | 3211.44 MB I = |
A Tre Drive: S Free_Disk_Space
e o meow e
Log Ch 50.00 Mb 24501 Mb

Statistiques base de données non & jour 106 Jour(s)

Taille Table Temporaire 1608 KB

Les informations principales comme la version, la taille de la base sont affichées dans cet onglet.
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Informations | Administration

Maintenance Madule
Mise & jour des index Mettre a jour les modules utilisés
. . 41} exports s
Suppression des tables temporaires 4D Export
Applications and modules
Shrink database Any nesting feature
Mabile Shipping management
Shrink logfile Plate Nesting

Production Feedback
Production Manager
Project Manager
Section Nesting
File stream Shipping management
BIM files impori
lr-} Optien FileStream Active G&ﬁmﬂ
DSTV Import
Fabrication?ways
\ernat Interfare

Traduction

Maintenance

Si le service de plan de maintenance est arrété, vous ne pourrez pas effectuer toutes les opérations
nécessaires pour éviter I'explosion de la taille de la base de données.

Dans ce cas, vous pouvez mettre a jour manuellement les index, supprimer les tables temporaires et réduire
la taille des bases de données et des logs afin d'économiser de I'espace disque.

Cette opération doit étre effectuée par un expert de Steel Projects.

Le bouton "Traduction" lance la mise a jour des traductions.

Filestream

Cette option doit toujours étre active. Elle est nécessaire pour la gestion des documents.
Module

Aprés une mise a jour du fichier de licence (L'ajout de nouveaux modules par exemple), il est nécessaire
d'appuyer sur le bouton "Mettre a jour les modules utilisés" pour la synchronisation.
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Administration Services

h e Qo0 a B & 5 %

Restitution Sa!.wegm:le Sauvegarde Editions Mise d Yerrouillage Administration Administration  Import données de | Intégrité des  Documentations
daffaire Jjour dleﬂ Baze Serviges base données
Genéral

Cet onglet permet de configurer les services (parameétres, récurrence etc..).
1l doit étre effectué par un expert Steel Projects.

Local

Ce menu permet la gestion des services installés sur le serveur.
Chaque service, si besoin, doit étre installé une fois sur le serveur.

Général | Local | Messagerie

o Pilotage des applications de services locales
Installation Démarrage
i ﬁ Mom Mode de démar...
4 Adresse [P Numéro de port (Des)Installer Log Démarré

B¢ ¢ s 1 Installer OFF

@ @ SpFeedback 8001 Désinstaller | Manual -OFF

@ & Sp.BackgroundTasks -1 Installer OFF

g H Sp MaintenancePlan -1 Installer OFF

@ @ 5p.RestFeedbackMobile 8001 Désinstaller | Manual -OFF

Q ‘ Sp.InterfaceService -1 Installer OFF

1 20 3 4 5 6 7 8 9 10

1 Indicateur d'activité. Visible si la gestion des opérations est en cours
2 Indique si le fichier de service exécutable est présent sur le disque
3 Indigue si le service est enregistré dans Windows et si ce dernier peut I'exécuter
4 Nom des services
5 Dans le cas ou le serveur posséde plusieurs cartes réseau, indiquez I'adresse IP utilisée
6 Définit le numéro de port a utiliser par le service. Ce paramétre doit étre configuré avant l'installation
7 Installer / désinstaller le service. Si le service est en cours d'utilisation, il ne peut pas étre désinstallé.
8 Une fois le service installé, définit le mode de démarrage
9 Pour un service installé, non démarré, permet d'activer un fichier de log pour superviser I'exécution
10 Si le service est installé, I'utilisateur peut le démarrer ou l'arréter
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Messagerie

Dans cet onglet, I'utilisateur peut administrer I'outil de messagerie.

Pour cela, il faut d'abord installer I'option en cliquant sur le bouton "Installer".
Cette action lance l'installation de I'outil RabbitMQ.

Lancer l'installation par défaut de ce composant.

i’ Install

L1
m
1
J
L
I h]
1

]
m
m
1
=]
[=]
m
I

=]
T

Downloading package Setup
Ising FTP ...

Impossible to download with FTF and extract files.
Emeur systéme.
Ising HTTP ...

Lorsque RabbitMQ est installé, I'utilisateur peut activer I'option.

ie Optioninstallée

ier Option active

Un redémarrage de l'application SP.PLM est nécessaire.

Statut
& Nom PC-TTLE
ke Serveur RabbitMQ
kg Version 3.7.13
g Statut Ok
kg Utilisateurs Ok

E Administration

146 /511



Steel Projects PLM 1.19.x

Import données de base

Import données de
base

Cette fonctionnalité permet a I'utilisateur de créer et de configurer plusieurs types d'import.

Supprimer Hh'priﬂ'er HALIIIESaisie @Quiﬂer

/e V/Valider xﬂnnuler

Ligison |CAM3D

Mom C )
Type Données de base CAM3D (1.19.1.4725)  ~ Options
Répertoire
4 Options ? x
Profil Ajouter -
Muance Comparaison -
Paramétres de pliage Comparaison -

Dans l'onglet "Données", I'utilisateur peut utiliser le menu "Import".

NUances

Prafi

Annuler

¢ 9L EWMS b WE
INuance Import Egalité de Egalité de  Usinages Usinage Groupesde | Postes de Gammes
i Standard ls ail

Travi

s adC L cOOE
ramétres de Larges Client Pays Adresses Profil
pliage Plats Stricte e profils
CAM3D

Nuances Typede Traitements Finition Prefils Pa
nuance
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4. Import [CAM3D] O >

Répertoire
D:4Steel_ProjectInteface 30MCAM®

Filtre

¥ ® & C

Mom Date de Création Date de modification Taille
';' TeklaBaseDataBxport.c... 31072018 091456 314072018 09:1456  430Ko

o, i
4 Ok Annuler E Opticns

D Comparaison O >
v’f Walider XAnnuler — 0
an | &9
Ajouter Mise d jour
Steel Projects FLM Import

Densité Description Densité Description s
105 0 Tekla Structu... 1058 0 Tekla Structu...
456 0 Tekla Structu... 46 0 Tekla Structu...
EB 0 Tekla Structu... BB 0 Tekla Structu...
28 0 Tekla Structu... 28 0 Tekla Structu...
ACIER_Existant 785 Tekla Structu... ACIER_Existant 785 Tekla Structu..
AGGLO_CREUX 0 Tekla Structu... AGGLO_CREUX 0 Tekla Structu...
AGGLO_SEMI_PLEIN 0 Tekla Structu... AGGLO_SEMI_PLEIN 0 Tekla Structu...
AlSI304 735 Tekla Structu... AlSI304 788 Tekla Structu...
AlSI316 788 Tekla Structu... AlSI316 785 Tekla Structu..
ALIMI&D 0 Tekla Structu... ALIMIAD 0 Tekla Structu...
ALUMINIURM 0 Tekla Structu . ALUMIMILM 0 Tekla Structu .
ANGELIQUE 0 Tekla Structu_. ANGELIQUE 0 Tekla Structu .
BETON 0 Tekla Structu_.. BETON 0 Tekla Structu...
BETOMN_CELLULAIRE 0 Tekla Structu . BETON_CELLULMRE 0 Tekla Structu .
BETOMN_Existant 0 Tekla Structu.. BETOMN_Existant 0 Tekla Structu..
BITUME 0 Tekla Structu_.. BITUME 0 Tekla Structu...
EOIS_Existant 0 Tekla Structu. . BOIS_Existant 0 Tekla Structu..

C121R n Tekla Structu... C121R n Tekla Structu... s
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Impaort (100%)

Fichier : D:%\5teel_ProjectInterface 30MCAM"\TeklaBase DataExport cam3d
Profils

Ajouté - 2153

Nuances

Ajouté : 186

Modffie : 14

Paramétres de pliage

= ’Dk 'L-:-g
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Intégrité des données

Cette fonctionnalité permet a I'utilisateur d'analyser et de corriger l'intégrité des données dans le logiciel.

Veérifier

[] Elément'Quantité
[ | Pitce maitre manguants
[ | Soudures

(| Barre de Menu

[] Chutes

[_| Fichiers

[ | Fichiers basics de préparation
[ ] Multiplicité automatique

[] Technologies

[ Densité

[ | Pigces
[] Sous Barre

["] Données graphiques
["] Elément/Quantité
[| Poids/Surface

[] Profil

[ ] Dimensions
[] MiseenBarres de T
[| Poids/Surface

[] Barres
[ ] Nesting téle
[ | Pidces
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Ny 4

Corriger

Par exemple, cocher la case "Technologies" puis cliquer sur le bouton

0 Analyser

Un rapport des corrections est affiché a la fin du traitement, Cliquer sur ce le bouton

[Mise en Téles] -» Technelogies

Chargement des données

vérification “\pc-ttle'BaseiMet’1\Rsc\CommonRsciMachine.xml
Technologie : GEMINI

Technologie : GEMINI_PERS

Technologie : TIPDG31LG

Technologie : TIPOB254

Contexte
ok

vérification HKEY_CURRENT_USER\SOFTWARE“Alma‘ActCut-2,8\Explorer\Technologies
Technologie : GEMINI

Technologie : GEMINI_PERS +

Technologie @ TIPOG3ILG

Technologie : TIPOB254

---» 4 Eléments trouvés
Fin

0 Analyser / Corriger
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Documentations

Documentations

Ce menu permet aux utilisateurs de consulter des documents mis a disposition.
E\.O ¥ Nouveau Ny Valider A Annuler  SUPPrimEr H Imprimer == Autre Saisie Quitter w
1) Note de version M o< 12 » M 100% » — } +

ste.Plm.1.19.0.Fr.xps|
- @] ReleaseNote.Pim.1.11.1.Frxps
- ] ReleaseNote.Pim.1.11.Fr.xps

[ Releasellote PIm 1.12.1 Frxps Steel PI"OjEECtS pLM§

. _ Fiche version :
[ ReleaseNote.Pim.1.12. Fr.xps Drive your production

Mars 2019

Nouvelle version : Steel Projects PLM 2019!

Pour plus de clarté, nos versions de logiciels porteront désormais le nom de I'année en cours.
Ainsi, celle-ci se nomme Steel Projects PLM 2019, et l'intermédiaire de septembre se nommera

2019i. De plus, cette version comporte une nouvelle interface plus épurée et basée sur les
derniers standards de Microsoft (Office 2018) : 3
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Gestion d'Affaires - Modules

Le module principal pour gérer vos affaires

Le module Gestion d'Affaires de I'application SP.PLM est le "cceur de notre solution". Son utilisation
principale est de gérer vos affaires, d'importer des fichiers CAD, de dessiner ou d'éditer manuellement des
pieces, d'affecter des nuances, des usinages, des traitements, des groupes de profils et d'autres
informations en base. Il est également utilisé pour sélectionner des pieces a envoyer en production et pour

d'autres outils avancés.

Contrat 7 8
- Nouveau | agg Valider x.«my S e BrmEres 0q|inu @
050 16025 s X v - Bd L o
Fn) g -
| Contrat 16025 [ Affaie 16025 Ciplan 4 (FRepere principal - M3 4 b
4 B = Secondaire S0 % % [ IRespecterlacasse  §3 - [ | Alphanumérique &
V) Secondaire -, Quantté Profil Longueur. Nuance Groupe: Code Aticle Poids Suface Date de Création  Date de modic.
3 7 ?: &
« |08 P TOLES 21000 SR TOLES - 10 MM 124Kg 008m? 15/02/2016 15:3... 04/08/2016 10:3.
& M3 @ ¥ UPAFIZ0'S0'3  2588.00 S235R UPN/AF 80- 300 13.13Kg 1.12m? 15/02/2016 15:3... 04/08/2016 10:3...

153 /511



Steel Projects PLM 1.19.x

Gestion d'Affaires : Ecran

L'écran principal est divisé en 6 zones :

Barre des raccourcis
Barre d'actions

Les contrats et toute la hiérarchie sont affichés en onglet
Les contrats et toute la hiérarchie sont affichés dans un arbre de navigation

Il s'agit de la sélection de piéces. Vous pourrez les :
- Envoyer en production

- Créer une Mise en Fabrication

- Imprimer une fiche de débit

L'utilisateur peut consulter les apercus 2D et 3D de la piéce sélectionnée

cts PLM - Gestion d'Affaires

_ww‘?’f%'j"c’%ﬁ g B ®
ECRTN Phase (Wi IS0 Import Dessin Copie

Gestion d'Affaires

: E R @ v 0
Metreen  Affaire  Rafraichir Editiondes  Quantite Informations ‘Groupes de  Poids/Surface Rechercher
sélection standard pricrits imbriquée = Supplémentaires Profils

: 2] (7]
Quitter
- = X — o
16028 | Contrst 16039  Affaire 16039 lan 1 (- PRepere principal PR6 _ 4 b

= B = Secondaire 0 & % [ |Respecterlacasse 2% - [ | Alphsnumérique q o)

o A Secondaire -, Quantte Profi Longueur Nuance roupe
V| | @ HEA140 12000 S27RIR HEA/B 100-180 < 236K 0.10m 02/03/2016 07:4... 02/0/2016 13:5.

18039 & v PR6 - 2 ToLEB 23999 s25R TOLES - 10 MM £10Kq 014m? 02403/2016 07:4... 04/08/2016 103
w |z v 2 ROND-24MM 45000 sz 161 kg 2.03m 02403/2016 07:4... 04/08/2016 10:3.

I 16047 » 7 P

8

Code Aticle Poids. Surface Date de Création  Date de modific.

T 0 0 0

AL

]

2

BREEEES

8 Afaire Lancement Flan Fiincipal Quantité  Secondaire Profil Quantté  Longueur Largeur Traitement Nuance Ca

16071 .

18072 'k’

18073

0 18074 g

0 1078 »r""’ o

B [

¥

16077

[

16078

16079 E:: (¥4

Pidces Messages ' 4

BEREEE

Menu Fenétres graphiques  Options Commandes  Aide

0 16087 Apercu 2D Apercu 3D

I 0 0 0 ) ) 0

i
28

B 16091 o

16092

16093
v ]
16094 ‘i'
' 80

16095 0 80

I )
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Gestion d'Affaires : Navigation

Le module "Gestion d'Affaires" est structuré avec une barre d'outils standard située en haut, puis une
structure hiérarchique de vos affaires, plans (Phases \ Charges), assemblages et piéces. La vue par défaut
affiche une liste de toutes vos affaires (sinon, I'écran est vide).

Les filtres hiérarchiques sont affichés en bleu a coté du nom de l'onglet.

Pour afficher toutes les pieces d'une affaire, cliquez sur une dans I'onglet "Affaire", puis sur l'onglet
"Repére secondaire".

i Nowveay | gl valiver | G aenuder | | L Supprimor | [l Imprimer | 4t Autre Saisic (‘)Quiner
L_.CCI'VUE( 16038 [ Affsire 16038PL u;dp\an (FRepere principal _
B = Ssecondaire 22 & ¥ [ Respecterlacasse 2% - [ |Alphenumérique

‘ Secondaire ', Quantté ~ + Profil Longueur Nuance Groupe: Code Atticle Poids Surface Date de Création  Dated

Pour visualiser uniquement les piéces a l'intérieur d'un plan ou d'un assemblage, sélectionner I'élément puis
cliquer sur l'onglet de la piece (Repére secondaire).

i Nowveau | gl Valider| JC Annuler | | _L Suporimer | [uul) mprimer | g Aute Scisie (')Qumer
—= Sy . b, i
[ contrat 16038 [ adaire 16038PL Cilptan 1000 [ MRepere principal
B = Secondaire #) & % | |Respecterlacasse 2% - | |Alphanumérique

‘ Secondaire -, Quantté  / Profil Longueur Nuance Groupe: Code Atticle Poids Surface Date de Création  Dated
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Gestion d'Affaires : Barre d'outils

Steel-Projects  Affaire onnées onné n d'affaire Jonnées dimbrication  Donné se Jonnées de suivi onnées d'expéditio Données deplanification  Configuration  Utilitaires  [JCESREIEISETES

LD¥PERLoea RC ik &8 b ®» & K @

Sélection Phase Arbres Aperu  Import Dessin Copie Mettreen  Affsire  Rafraichir Editiondes = Quantité Informations Groupes de  Poids/Surface Rechercher
- sélection standard priorigs  imbriquée  Supplémentaires Profils

Sélection

Lorsqu'elle est active, cette option ouvre la fenétre de sélection

L'utilisateur peut glisser des éléments dans cet écran afin de réaliser des mises en barres/toles, consulter
des dessins ou créer des éditions. L'écran de sélection s'ouvre automatiquement lorsque I'utilisateur glisse
un élément n'importe ou dans I'écran.

Arbres

E=

HArbres

La fenétre affiche la structure hiérarchique dans un arbre de navigation. L'utilisateur peut naviguer entre
les affaires et effectuer des sélections de la fenétre au lieu d'utiliser I'écran principal.
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Ap_e_:rgu

»

Apercu

Lorsqu'elle est active, cette option ouvre la fenétre d'apergu.

Si vous avez une piece valide ou un assemblage sélectionné, vous verrez une vue de la piéce en 2D et/ou

en 3D. Pour activer la vue 3D, vous devez l'activer dans vos parameétres locaux. Vous pouvez également
jouer sur la vue en utilisant ses options.

Aussi, vous pourrez changer les options de I'affichage 2D dans la configuration Shop Drawings

- 2]
Quitt

i L b - U e
4 Bl = secondaire 40 & ¥ [ IRespecterlacasse %% - || Alphanumérique &
A Secondaire ', Quantité Profil Longueur Nuance Groupe: Code Aicle Poids Surface Date de Création  Date de modfic..
L 4 14 =Y A TOLE6 300.00 5235JR TOLES - 10 MM 427 Kg 013m? 17/03/2016 13:3.. 04/08/2016 104
L4 12 = 2 AN TOLER 23300 S238IR TOLES - 10 MM 091 Kg 0.04m? 17/03/2016 13:3...  04/08/2016 10:4
oMY 4 LT1 = 2 A UPF-300°825°6  4383.00 S235JR UPN/AF 80 - 300 9422 Kg 403m? 17/03/2016 13:3...  30/08/2016 10:0.

Menu  Fenétres graphiques Options Commandes  Aide

Apergu 20 Apergu 30

.g T T é r83
1] 75 225 300
< 18.0
Import
©
Import

Cette fonctionnalité permet d'importer des données a la Gestion d'Affaires.

Dessin
v
Dessin

Ouvre le module de dessin afin d'ajouter ou de modifier des usinages de la piéce.
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Copie
Copie

Cette fonctionnalité permet de copier une affaire, un plan, un assemblage ou une piéce n'importe ol dans
la Gestion d'Affaires.

Lorsqu'un utilisateur copie un élément, il embarque également toute la hiérarchie ainsi que son contenu.
Par exemple, si vous copiez une affaire, tous les plans, assemblages et piéces de cette affaire seront
également copiés.

Pour cela, sélectionner un élément de la Gestion d'Affaires. Ensuite, cliquer sur le bouton "Copie" ou en
utilisant le menu contextuel ou en utilisant la combinaison de touche [Ctrl+C].
L'écran de Copie s'affiche. L'utilisateur n'a plus qu'a renseigner la destination ainsi que la quantité.

Pour valider la modification, cliquer sur le bouton "Copie".
Cliquer sur le bouton "Annuler" pour abandonner la copie.

Copie =
Source
Affaire 16038
Plan 2
Principal LT1
Secondaire 13
Destination
Affaire 15226
Flan 15226
Principal Ald
Secondaire 13
Quantits 3

L W
L I Copie Annuler
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Copie >
Source
Contrat 16038
Projet 16038
Deestination
Caontrat 15221
Projet 16002

Annuler

Pour plus d'information : Copie

Mettre en sélection

Mettre en
selection
L'option permet d'ajouter les éléments sélectionnés de la Gestion d'affaire dans la fenétre Sélection.
Affaire standard
Affaire
standard

L'utilisateur peut affecter n'importe lequel de vos affaires en tant qu'affaires standard. Dans ce cas, les
contenus des éléments peuvent étre rapidement copiés dans d’autres projets : Affaire standard

Rafraichir

F ; = |

Rafraichir

Cette fonctionnalité permet de rafraichir les données dans I'écran Gestion d'Affaires.
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Edition des priorités

-

Edition des
priorités

Cette option permet d'afficher I'écran des priorités de chaque affaire/plan.

o Edition des priorités ? *
O & ¥ [IRespecterlacasse £ - [#]Alphanumérique (]
A Cortrat Affaire Plan Client Date de fin de chantier Priorité -
S
00 00 00 99
00 00 105 99
00 00 PLN_STD 9
00 TEST 00 TEST 12 99
00 00-16125 01 99
007 007 m 99
007 007 02 99
00 00A 1 9
00 00B m 99
00 0oc 01 99
00 00D 00D 99
00 007G TG 99
00 00TL 1 9
00 00TPS TPS 99
007 m m 9
00 1203DD 1 99
14033 14033PL 1000 99
14033 14033TPS TPS 9 -

a0
o7 ok

Annuler

Quantite
imbriguees

Lorsque cette option est activée, une colonne supplémentaire "Quantité imbriquée" s'affiche dans la grille
des piéces afin que I'utilisateur puisse visualiser dans la Gestion d'Affaires les piéces et les quantités déja
imbriquées dans le module Mise en Barres.

Gestion d'Affaires

A R b & £l @ui ‘

Informations  Groupes de Poids/Surface Rechercher
. sélection standard prioris [+ | Supplémentaires | Profis

DYELwereDC &k

Sélection Phase Arbres Apercu  Import Dessin Copie Mefteen Affaire  Rafrsichir Edition des

(') Quitter 0
N b=t

[ Contat 16038 Eattaire 16038 Siplan 2 (- FRepere principal LT1 _ 4 b
4 [ = secondaire O & ¥ [Respecterlacasse g% Alphanumérique o)
4 Secondaire -, Quartts Quantié i Profil Longueur Nuance Groupe Code Atcle Poids Suface Date de Création

»
L @ ”n TOLES 283,00 523508 TOLES - 10 MM 091K 004m® 17/03/2016 133
& v 1”n UPF300°825'  4383.00 S235IR UPN/AF 80- 300 422Kg 403m 17/03/2016 133...
v |1 w2 272 TOLES 30000 S235IR TOLES - 10 MM 117Kg 005m® 17/03/2016 133...
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Informations Supplémentaires

Informations
Supplémentaires

Lorsque I'utilisateur active cette option, des colonnes supplémentaires s'affichent dans la grille. Les valeurs
affichées indiquent les quantités suivantes :

Poids
Surface
Percages
Marquages
Coupes
Grugeages
Scribings
Pliages
Chanfreins

Ces informations sont calculées pour chaque grille de la Gestion d'Affaires : Contrat, Affaire, Plan,
Assemblage et Piéce

Groupes de Profils

4

Groupes de
Profils

Ce bouton s'affiche lorsqu'il y a au moins une modification dans les Groupes de Profils. L'utilisateur met a
jour ces données en cliquant sur ce bouton.

Poids/Surface

é

Poids/Surface

Grace a cette option, I'utilisateur peut lancer un recalcul des valeurs du poids et de la surface lorsqu'un
paramétre d'un profil ou d'une nuance est modifié.
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Rech_ercher

=

Rechercher

Ce bouton permet d'afficher I'écran de recherche. Ce dernier est composé de 3 onglets. Un type de
recherche par onglet :

e Assemblage ou Piéce
e Pliages
e Chanfreins

L'utilisateur saisit la valeur dans le champ texte puis appuie sur la touche "Entrée".

Les résultats sont affichés dans une grille. Lorsque I'utilisateur double-clique sur un élément du résultat,
I'écran de recherche se ferme et I'élément consulté s'affiche dans la grille de la Gestion d'Affaires.

Général | Macro Profil

1% Rechercher — O *

Repére principal Cu Secondaire 512]

}J + 7 Respecter la casse |« Alphanumérique (@]

A Contrat Affaire Plan Principal Secondaire Phase Lancement -
» 15119 15119 3 P5016 5126
15119 15119 31 P5016 5127
15119 15119 3 P57 5126
15119 15119 31 P5017 5127
15119 15119 3 P5029 5128
15119 15119 31 P5029 5129
15119 15119 3 P5030 5128
15119 15119 31 P5030 5129

15119 151134 28 P5013 5122 -

Pl
| | Fermer
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Barre d'outils

La barre d'outils peut étre affichée ou masquée. Pour cela, il suffit de cliquer sur la barre lorsqu'elle est
masquée ou cliquer sur le bouton "Fermer" de la barre lorsqu'elle est affichée.

Sinon, l'utilisateur peut utiliser la combinaison de touches [Ctrl+B] pour afficher/masquer la barre d'outils.

=3

= E‘ == Secondaire p " ¥ | |Respecterlacasse #& - [ |Alphanumérique
“I* Créer un nouvel élément dans la grille en cours : Contrat, Affaire, Plan, Assemblage ou Piece

“= Supprime I'élément sélectionné

Une recherche avancée est intégrée dans la barre d'outils. Pour cela, I'utilisateur doit saisir la valeur a
rechercher suivi d'un [?] dans le champ texte.

Le résultat de sa recherche sera indiqué par une couleur.

Contrat | 1607
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Affaire
S | /J’ X = = ﬁﬁﬁ I : ) = =|
b Ilt 4 TS — i‘ - N | @ | Q ¥ “h
Import  Gestion ~ Contrat Affaire Miseen Miseen Miseen Expédition Colisage Gestionde Analyse Suivi Planification  Flanificationdela = Superviseur
o Affaires Fabrication Barres Tdles production prévisionnelle production

Le menu de la Gestion d'Affaires donne acces a tous les modules de Steel-Projects
PLM:

Import - Importer des fichiers CAD/CAM dans divers formats
Contrat - Module pour gérer vos contrats
Affaire - Module pour gérer vos affaires

Mise en Fabrication - Modifier et renvoyer des imbrications en production

Mise en Barres - Imbriquer votre ligne de production dans des longueurs commerciales ou des barres définies
par l'utilisateur

Mise en Toles - Imbriquer votre production de plats en toles
Expédition - Controler vos expéditions et créer des bons de livraison
Colisage - Gérer les colis des affaires

Gestion de production - Gérer votre production, la durée estimée et le suivi en temps réel

Analyse - Analyser les données de suivi de votre production avec une variété d'éditions et de gadgets
Suivi - Le module principal pour controler les données de suivi de votre production

Superviseur - Vérifier |'activité de vos machines en temps réel
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Import

©

Import

Le point d'entrée pour I'import des fichiers CAD

Importer des piéces a partir de divers logiciels tiers a I'aide des options que vous avez défini dans les options
d'import de la Gestion d'Affaires.

Cela pourra étre effectué a partir de I'écran principal de SP.PLM ou a partir de la Gestion d'Affaires.

Cliquer sur la liste déroulante du bouton "Import" pour afficher la liste des imports disponibles. Ensuite,
cliquer sur l'import cible.

L'écran de l'import cible s'affiche. Le répertoire affiché est celui qui est paramétré dans les options d'import.

D Importation Tekla (1, 50, 7, 73) - O x

Répetaire | CATEMPUMPORT XML || Parcour

L] 5 upprimer les fichiers importés

Dizponible 0 S électionné ]

Fizhigr Drate Heure Fizhier Drate Heure

bacro_Scie_1.xml 24012019 10:21:49
e Macro Scie Zxml 2401420019 10:21:50
Macro_Scie_3.sml 240172013 10:21:34
Macro_Scie_4.xml 24/01/2013 10:21:46
Macro_Scie_bosml 24/01/2013  10:21:52

<4

£ > £ >
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%) Import [D5TV] O

Répertoire

D\ Steel_Project\Interface 30MDSTWVABOCADNDS TV

Filtre
Y@@ C
Mom Date de Création Date de modification Taille

G‘ z3000p 1001 nc 250972017 154511 11A0F2017 16:02:20 146 Ko
'{j' z3000p 1002 nc 25/09/2017 15:49:11 2370872017 141307 150 Ko
'{i' z3000p 1003 nc 25002017 15:49:11 2370872017 141307 1.50 Ko
'{i' z3000p 1004 nc 250972017 15:45:11 2370872017 141307 462 octet|
@ z3000p 1005 nc 25092017 15:45:11 2370872017 141307 338 octet|

o, i
4 Ok Annuler E Opticns

L'utilisateur peut appuyer sur le bouton pour consulter et changer les options d'import.

Les pieces sélectionnées ou avec un cercle vert seront importées. Les fichiers ayant un cercle rouge sont
ignorés.
Vous pouvez double-cliquer ou sélectionner les fichiers que vous ne souhaitez pas importer puis appuyer sur

pour inverser la sélection.

o7 ok

Appuyer sur le bouton dés que tous les fichiers que vous souhaitez importer aient un cercle vert.

le bouton

4.} Ventilation des plans x

A Afaire Plan Cortrat Mffaire Plan

P ZPROTOC. 30 420 PROTOC. 4ZBPROTOC. W00

- .
- ’ Ok Annuler
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Si I'option "Ventilation des plans" est sélectionnée, I'utilisateur pourra changer le nom du contrat, de I'affaire
ou du plan.
Cliquer sur le bouton "Ok" pour continuer.

L'application va mettre a jour les données 3D ainsi que des caractéristiques si nécessaire.

4 Import — [m}
Import Base de Données
Profil Catégoie  H 8 c A E R 81 cl El R1 Catégoie  H 8 c A E R Bl cl 3 A1 Sel
UPN180 C 180 70 0 2 1 1 0 0 0 - C 180 70 0 2 1 11 0 0 [} - O
L40%4 L 40 40 0 4 4 & 0 0 0 - L 40 40 0 4 4 & 0 0 [} - O
ROND30 [ ] 30 -u 0 0 -u 0 0 [} [ ] 30 -D 0 [} -D 0 [} [} O
ROND24 [ ] 24 -u 0 0 -u 0 0 (1] [ ] 2 -D 0 (1] -D 0 (1] (1] O
ROND20 [ ] 20 -u 0 0 -u 0 0 (1] [ ] 20 -D 0 (1] -D 0 (1] (1] O
ROND10 [ ] 10 -u 0 0 -u 0 0 (1] [ ] 10 -D 0 (1] -D 0 (1] (1] O
L80'8 L 80 80 0 8 8 10 0 0 0 - L 80 80 0 8 8 10 0 0 (1] - [ ]

I Piéces mises 3 jour — O x
E = C
Déplier Replier Misea jour
Steel Projects PLM Import
Profil Lengueur | Largeur Muance Profil Longueur | Largeur Muance -
B[] 4228 PROTO_CHAMBORD B[ 4228 PROTO_CHAMEORD
- $2 1001 HEM240 4047.97 | 0.00 5278 -2 1001 HEM340 404757 0.00 5278
-~ %2 1002 UPN180 74122 000 275 -2 1002 UPN180 74122 000 5275
it 1002 UPN180 757.15 0.00 5275 it 1003 UPN180 757.15 0.00 5278
- £5 1004 La04 372800 000 5235 - §2 1004 L404 372800 000 5235
- 32 1005 L404 372800 000 5235 - $2 1005 L404 372800 000 5235
it 1006 ROND30 100.00 0.00 E24-2 it 1006 ROND30 100.00 0.00 E24-2
12 1007 ROND30 50.00 .00 5275 12 1007 ROND30 50.00 0.00 5275
- £7 1008 ROND24 50.00 0.00 5235 - £ 1008 ROND24 50.00 0.00 5235
- 321009 ROND20 170.00 0.00 CLES - 52 1009 ROND20 170.00 0.00 CLEE
it 1010 ROND10 36350 0.00 5235 it 1010 ROND1D 36350 0.00 5235
-EE 10m ROND10 18525 000 5235 - E2 10m ROND10 18525 000 5235 -

& 0
o7 oc Annt
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Pour terminer l'import, cliquer sur le bouton "Ok".

4 Import

Madifié - 0 ~
lgnaoré : [
Tratement Job
Ajoute : 0

Maodifié - 0

lgnore ; 0
Tratement JohDet
Ajouté - D

Madifié - 0

lgnaoré : [

*** Rafraichir 30 ==

Mb. total de pigces ; 43
Mb. pieces tratées : 43

** Teming =
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L'import AUTOCAD

Pour les fichiers de type AUTOCAD, l'utilisateur devra saisir les informations nécessaires de la Gestion
d'Affaire ensuite déterminer les vues.

Steel-Projects  EGETE] Données Donnees de gestion d'affaire Donnees dimbrication Données de mise en fabrication Données de suivi Données d'expedition

© v Wil ¥ 0 % B % tha B & G

Import  Gestion  Contrat  Affaire Miseen Miseen Miseen Expédition Colisage Gestionde Analyse Suivi Planification PFlanificationdela = Superviseur
d'Affaires Fabrication Barres  Tiles production prévisionnelle production

TEKLA

DSTV

DSTV BOCAD
DSTV BOCAD E2C
STRUCAD

NC

APPRO DSTV
TECNO-METAL
CAM

DXF

AUTOCAD

40 Import [AUTOCAD] O >
Répertoire

D:\Steel_Project Campagne de Test\CAD"
Filtre

¥»®@ & C

Mom Date de Création Date de modification Taille
G 1000-Channel dxf 12407/201915:30:04 1270772019 15:30:05 108 Ko
6 Part?_2 dwg 12/07/201915:30:09 127072019 15:30:09 119 Ko

o S
- Ok Annuler | Options
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3 Import AutoCAD - O X
Outils
— c’ 5 Rotation -
Options  Analyse f aton
Général Contours Usinages Dessin
‘Apﬂ'@ 2D| Apergu 3D
Nom Nom Couleur
& 1000-Channel dxf 0 |
1000-CHANNEL £\ DIk | I—
DEFFOINTS | E—
EB —/
BOTTOM | I
TOP —
4 »
Nom Visible -
HEAD 4
Dimension - 120 4 -
[ - »
Contrat
Affaire
Plan
Repere Secondaire 1000-CHANMNEL -
Quantits
Profil
Annuler
D import AutaCAD - O X
Outils
= E) A P Exploser
B & to i A L H O ™o
Opfions Analyse Appliquel Ame Ailesupériewre Aileinférieure  Ame | Scribing Fraisage Pliage Marquage Aucun anen
partout Arriére
Général Contours Usinages Dessin
Apergu 2D | Apergu 30
MNom MNom Couleur
1000-Channel.df 0 | E—
1000-CHANNEL & DIM | I—
DEFFOINTS —/
VIEB | I
BOTTOM | E—
TOP —
4 »
MNom Visible -
HEAD s
Dimension - 120 o+ -
- - »
Contrat TT120 - &
Affsire TA1Z1 -
Plan PL1203 -
Repere Frincipal ASS3IN -
Repere Secondaire 1000-CHANNEL -
Quantite 1=
Profil IPN28D [+ %]
-
Ok VAnnuler

Cliquer ensuite sur le bouton "Ok" pour valider ces modifications.
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Sélection de l'unité

Pour les piéces de type Tole, I'application permet de préfixer un nom au profil en fonction de l'unité
(métrique ou impérial).

L'utilisateur doit d'abord paramétrer les noms dans la configuration générale.

@ Mouveau

--" ME:SSEQB‘ OQLIHBI’

x Annuler

I Supprimer

y Walider Imprimer Autre Saizie
v bt -

x Annuler o " Message ‘ 0 Quitter

@ Mouwveau v/ Walider I Supprimer h Autre Saisie

[pe—m |

H Imprimer
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Lors d'un import, un écran de sélection permet a I'utilisateur de sélectionner I'unité (nom original, en
meétrique ou en impérial)

Profil ? >

Crigine Métrique Imperial

‘ Crigine Epaisseur Métrique Imperial LUnite

»  TOLES 6.00 TOLEG EEEEE - v|

Crigine
Métrique

- F
- ’ Ok Annuler
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Contrat

-

Dans Part Manager, il n'est pas possible d'ajouter ou de modifier un contrat existant.
Consulter un contrat existant
Double-cliquer sur le champ texte pour ouvrir la liste des contrats existants.

Vous pouvez sélection un de la liste ou saisir le nom du contrat dans le champ texte pour filtrer.

o W
o <X — : s
“J > | Q,TL il L |
Import i Contrat  Affaire Mi Miseen Mi uivi | Planification Planific la | Superviseur
. Fab n Barres prévisionnelle pro
Mouveau Walider & Annuler Supprimer Imprimer Autre Saisie . Quuitter
W Valide A ule - S e | Bl er | 4 futre Saisie
Contrat Ly
L, Contrat - O X
Contrat
] -« Contrat -
24 16022
26 15260
28 15264
0 15135
kil 16028
1 15209
M 16032
5 15221

Annuler

L'écran du contrat sélectionné s'affiche.

Contrat | 15221

Général | Information

Commentaire
Contrat
Deescription SClJoC
Client 4=
Poids théorigue 0.0000 kg
Poids théorigue calculé 0.0000 kg
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Affaire

Créer ou modifier une Affaire

L'onglet "Affaire" permet de consulter et de créer de nouvelles affaires. Egalement, ce menu va vous
permettre de modifier les options des affaires existantes sans entrer dans le module Gestion d'Affaires.

Dans le champ texte, saisir le nom de la nouvelle affaire puis cliquer sur la touche "Entrée" ou "Tabulation"
ou bien le bouton "Nouveau".

j Mowveau ‘ v Valider x Annuler | | - Supprimer H Imprimer | = Autre Saisie 0 Quitter
‘ Affsire  NEW =
3 s

ﬂ Youlez-vous créer

i Oui | Non

Cliguer sur le bouton "Oui" pour confirmer la création.

Vous pourrez saisir les informations comme si vous étiez dans le module Gestion d'Affaires.

Responsable

Objet

Date de fin de chantier | / /

Client |

Typologie |

Statut Création

Poids thécriaue ko
Poids théorique calculé Ko

Pour ajouter des détails supplémentaires, vous devez utiliser le module Gestion d'Affaires.
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Consulter ou Modifier des Affaires existantes
Double-cliquer dans le champ texte pour faire apparaitre la liste des affaires.

Sélectionner une de la liste ou saisissez le nom de I'affaire suivi de la touche "Entrée".

w by Nouveau @ Quitter

LAffaire

Q a - O
Affaire
1D Afaire -
22 16025
25 16022
28 15260A
30 15260
3 15264
33 15135
M 16028
36 15209
7 16032
38 15264A
39 152648
40 15264C
A1 162371 -

&
- , Ok Annuler

L'écran Affaire s'affiche. Vous pouvez modifier les options comme si vous étiez dans le module Gestion
d'Affaires.

Géneéral | Valeurs par défaut Information  Statut Synthése Usinages assemblage Usinages piéces Adresses Documents joints Contacts

Affaire Contrat

Description OLVAC Phase

Responsable Equivalence des Nuances

Ohjet Equivalence des profils

Date de fin de chantier | /[ / - Affaire Client 16-025

Client -l Type Defaut -
Typologie -1 Origine Tekla Structures

Statut A Produire M Priorité

Poids théorique 0.0000 Kg Classe d'exécution EXC2

Poids théorigue calculé 0.0000 Kg Chargé d'affaires

Vous pouvez accéder aux options, afficher et modifier les paramétres et les données des Affaires, Plans,
Assemblages et Piéces en double-cliquant sur I'élément de la liste.
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Options d'une Affaire
Onglet "Général" :

Voir et modifier les informations générales de I'Affaire

Affaire - Le nom de I'Affaire

Description - Description de I'Affaire

Responsable - Champ pour saisir le responsable de |'Affaire

Objet - Champ de description supplémentaire

Date de fin de chantier - Un calendrier qui permet de spécifier une date de fin de chantier

Client - Permet d'ajouter un client ou en sélectionner un dans la liste des clients

Typologie - Permet d'ajouter une typologie ou en sélectionner une dans la liste des typologies

Affaire type Standard - Permet de définir |'affaire en standard

Origine - Indique si l'affaire a été importée par des fichiers ou a été créée manuellement par un utilisateur

Affaire: 16130 / O X

| __ Supprimer ;‘:n Lutre Saisie @ Quitter g

Affaire | 16130TPS

Geéneral | \Valeurs par défaut Information  Statut Synthése Usinages assemblage Usinages piéces Adresses Documents joints Contacts

Affaire Contrat 16130 [+ 2]
Deescription TEMPS FPhasze

Fesponsable Equivalence des Muances

Objet Affaire Client 16123TPS

Date de fin de chantier | / / M Type Défaut -

Client L oY Origine Affaire manuelle

Typologie - Friorité

Statut A Produire d Classe d'exécution Excz

Poids thécrigue 0.0000 Kg Chargé d'affaires

Foids théorigue calculé 0.0000 Kg
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Onglet "Valeurs par défaut" :

Permet de spécifier la valeur par défaut des pieces de cette affaire qui est ajoutée manuellement.

Affaire: 16130 / O *

ad viider xﬁ\nnmer | - Supprimer ‘; Lutre Saisie @ Quitter

Affaire | 16130TPS

Général | Valeurs par défaut | Information  Statut Synthése Usinages assemblage Usinages piéces Adresses Documents joints Contacts

Nuance

E36-2

il
Traitement RAL 5010 =+
Finition PEINT =t
Unité

Onglet "Information" :

Affiche les informations sur la date de création, de derniere modification, le poids et la quantité des
assemblages et des pieces.

Affaire: COMT_STEEL_001_1 / O b

@ Quitter 0

-. Supprimer .

n"=| Autre Saisie

Affaire |AFF_STEEL_001

Général Valeurs par défaut | Information | Synthése Usinages assemblage Usinages pigces Adresses Documents joints Contacts  Planification prévisionnelle

Commentaire

Crééle

Modifié le

Quantité Nombre de définition
Repére Secondaire 33 13
Repére principal 4 4

14/05/2018 15:31:27

14/05/2018 15:31:27

Poids 1155.80 Ka
Poids moyen par pigce  35.02 Kg
Surface 347 m
Coef poids galva 1.0000 =

Foids max colizage 0.00 Kg

Par SP_ADMIN

Par SP_ADMIN
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Onglet "Statut":

Affiche un résumé du statut de I'affaire.

. Affaire: 16130 /

. Mouveau - Valider ; i.—ll.|:[ Supprimer Hhrm:r HAuh'eSalsm OQulﬁer

Affaire | 16130TPS

Général Valeurs par défaut Information | Stalut | Synthése Usinages assemblage Usinages piéces Adresses Documents joints Contacts

v B — )) & ¥ [ |Respecterla casse i - [« Alphanumérique (:,
M Révis  Statut Date Utiisateur

Y0 Emmse 0427 TREZ

Onglet "Synthése":

Affiche un résumé de I'affaire par profil et par catégorie. Cliquer sur les onglets situés a gauche pour permuter
le type de synthése par profil ou par longueur.

. Affaire: 16130 /

. Mouveau = Valider ; i.—ll.|:[ Supprimer Hhrm:r HAuh'eSalsm OQulﬁer

Affaire | 16130TPS

Général Valeurs par défaut Information  Statut | Synthése| Usinages assemblage Usinages piéces Adresses Documents joints Contacts

Longueur Quantité Paids Quantité
2 catégorie de profil |
g uN x 1000000.00 mm 1000 0.00 Kg Catégories de profil (Quantits)
e Total par profil |
2 UN TEMPS 1000000.00 mm 1000 0.00 Kg %

¥ X (100,00 %)
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Onglet "Usinages assemblage" et "Usinages piéces":

Affiche un résumé du nombre total d'usinages dans I'affaire.

Affaire: 16130 /

I\ Supprimer | | FALI‘[FESBISIE U(]ulﬁer

Affaire | 16130TPS

Général Valeurs par défaut Information Statut  Synthése | Usi bl Usi pigces Ad Documents joints  Contacts

A Usinage Quantite INE2a

Affaire: 16130 /

N Supprimer | | FALI‘[FESBISIE UQulﬁer

Affaire | 161300

Général Valeurs par défaut Information  Statut Synthése Usinag blage | Usi piéces | Ad D joints Contacts

A Usinags Quantite 1 2 3 4 Répartition
BEEGREE: o 000 BN
CONTOUR 230 % 000 B
COUPE 28 0 000 B
EXPEDITION 7 0 000 B ]
MARQUAGE 63 189 0 0 0 R
PERCAGE 28 0 000 B
SCRIBING 1148 0o o smzen |
SORTIE 35 0o 000 T TN
SOUDURE 7 26362 28 0 0 B
UNLOAD 35 0o 000 N
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Onglet "Adresses" :

Permet de gérer les adresses de I'affaire.

Affaire: 16130 /

_ F o ol Ny -
V Valider xAnnuler Supprimer ‘—IAutreSalsua UQulﬁer 0

Affaire | 161300

Général Valeurs par défaut Information  Statut Synthése Usinages assemblage Usinages piéces | Adresses | Documents joints  Contacts

“+ - -
SPVIENNE
Intitulé SP VIENNE
Description
Adresse 1 RUE DES FRERES LUMIERE EMail
Adresse 2 N° Téléphone
Wille WVIENNE Fax
Etat / Région Contact
Code postal 18200 &@‘r
Pays FRANCE +< —

Onglet "Documents joints":

Utiliser la Gestion des documents pour joindre des documents a l'affaire.

Affaire: 16130 /

B ] i —
V” Valider xAnnuler Supprimer «‘;IAutreSaisie @Quiﬁer g

Affaire | 161300

Général Valeurs par défaut Information Statut Synthése Usinages assemblage Usinages pigces Ad D joinis | Contacts
[r0] Configuration minimale ME.. “
Ld=| Configuration minimale MET s._..
0.99 Mo
25/10/2017 11:42:31
ow
£
E
-1
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Onglet "Contacts":

Permet de définir une liste de contacts pour I'affaire.

Affaire: 16130 / O

Ny 2 == ) 4| | gl
v Valider xAnnuler -Supprlmer o= ‘—IAutreSalsua UQulﬁer

Affaire | 161300

Général Valeurs par défaut Information  Statut Synthése Usinages assemblage Usinages piéces Adresses Documents joints | Contacts
-+ - -
{2 MUSTEPHANE Général | Information

Civilig M. -

Nom
Prénom

Fonction

EMail

M* Téléphone

Fax

Deescription
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Options d'une piece

Changer le nom de la piéce, la quantité, le profil etc. en double-cliquant sur I'élément de la liste des
composants. L'écran affiche aussi un résumé sur les informations de création et de modification, du poids et

de la surface.

I Repére Secondaire: 16130 / 16130D / 5 / PR1 / O *

== i 4| | gl 0%
-Supprlmer e ‘—AutreSalsua UQulﬁer g

Repére Secondaire | 195

o

Affaire | 16130

Repére Secondaire Information | Usinages Apergu Sous assemblage Profil Pergage Documents joints

Commentaire

Quantité a2
Prefil
Unité
Longueur 100.00 mm
Largeur 100.00 mm
Groupe TOLES - 25 MM Ly || el Crééle 04/10/2016 10:16:28 Par TEKLA
Modifié le 04/10/2016 10:36:00 Par

Descriptien PRESCELLEMENT z Poids 1.1850 Ka Surface  |0.0260 o
Code Article

Source Périmétre
Nuance
Traitement BRUT + Affaire Révision Extérieur  400.00 mm
Finition -+ Piéce Intérieur | 0.00 mm

Classe d'exécution EXCZ

Onglet "Usinages":

Liste la quantité par type d'usinage.

1 Repére Secondaire: 16130 / 161300 / 3 / PR1 / O X
== @ ol 1 i ] Quitt 5%
e SuPPTImer | [l ™ Autre Saisie uitter
Affaire | 161300 Repére Secondaire | 195
Repére Secondaire Information | Usinages | Apergu  Sous assemblage Profil Pergage Documents joints
Quantité 4= ‘ Usinage Quantité 1 2 3 4 Description MNe pas L
MARQUAGE 1 3 000
Profil CONTOUR 8 1000
Unité SCRIBING f 00 1 %415
Longueur 100.00 mm ASSEMELAGE 1 0/0 0 0
Largeur 10000 mm SORTIE 1 000 0
Groupe TOLES - 25 MM ||| - UNLOAD 1 0|0 |0 |0 Forcer K126L pour déchargement
L]
Description PRESCELLEMENT -
Code Article
Nuance
Traitement BRUT b b
Finition ==t
Classe d'exécution EXCZ2 & 4 y

182 /511




Steel Projects PLM 1.19.x

Onglet "Apergu":

Affiche un apergu de la piece en 2D. En double-cliquant sur I'apercu, le Module de Dessin de la piéce s'affiche.

I Repére Secondaire: 16130 / 16130D / 5 / PR1 / O X
| - Supprimer n‘; Lutre Saisie @ Quitter 0
Affaire | 161300 Repére Secondaire | 195
Repére Secondaire Information Usinages | Apergu | Sous assemblage Profil Pergage Documents joints
Quantité 4 -0
Profil
Unite
Lengueur 100.00 mm
Largeur 100.00 mm
Groupe TOLES - 25 MM Sy || |- ] 9 5
Description PRESCELLEMENT -
Code Article
Nuance
Traitement BRUT g
Finition =
i ~100
0 100

Classe d'exécution EXCZ

Onglet "Sous assemblage” :

Si le composant est dans un sous-assemblage (piece décomposée), l'utilisateur peut consulter sa
composition.

I Repére Secondaire: 16094 / 16094 / 2 / T2 / O X
f— 8 —_—
=0 Supprimer n‘; Autre Saisie 0 Quitter 0 m
Affaire 16054 Repére Secondaire | 12
Repére Secondaire B Information Usinages Apergu | Sous assemblage | Profil Pergage Documents joints
Quantité ‘ Secondaire Quantité Profil Longe
» Qw T22 v l TOLES.5 6456.7
Profil HEA180 1, T2_1 Lot 1 TOLES.5 6456.7
Unite D T2.0 7 1 TOLES 6502,
Longueur 650477 'mm
Largeur 0.00 mm
Groupe HEA/B 100-180
Description TRAVERSE
Code Article
Nuance S275R
Traitement
Finition
Classe d'exécution EXC2 . y
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Onglet "Profil":

Affiche le type de profil de la piece.

I Repére Secondaire: 16094 / 16094 / 2 / T2 / O *
F o ol | gy o D &
-Supprlmer ‘—I Lutre Saisie UQulﬁer 0
Affaire 16054 Repére Secondaire |12
Repére Secondaire P Information Usinages Apergu Sous assemblage | Profil | Pergage Documents joints
Quantité H=171.00
B =130.00
A=6.00
Profil HEA180 E=950
Uni R=15.00
nite Ex =000
Tr=0.00 —ie
Longueur 650477  |mm Tr1=0.00
Largeur 0.00 mm
Groupe HEA/B 100-180 H 1l——
e Ex
Description TRAVERSE -
Code Article
B
Nuance S275R
Traitement
Finition
Classe d'exécution EXC2
n "w,
Onglet "Percage":
Permet de changer le point de référence de la piece dans certaine face.
I Repére Secondaire: 16094 / 16094 / 2 / T2 / O *
F o ol | gy o 0 &
-Supprlmer ‘—I Lutre Saisie UQulﬁer 0
Affaire 16054 Repére Secondaire |12
Repére Secondaire v Information Usinages Apergu Sous assemblage Profil | Pergage | Documents joints
Quantité Ame
Profil HEA180
Unité
Longueur 650477 |mm
Largeur 0.00 mm
Groupe HEA/B 100-180
Aile inférieure
Description TRAVERSE -
Code Article
Nuance S275R
Traitement
Finition
Classe d'exécution EXC2
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Onglet "Documents joints":

Affiche les documents joints a cette piéce en utilisant la Gestion des Documents.

I Repére Secondaire: 16094 / 16094 / 2 / T2 /

Ny 2 == ) 4| | gl
v Valider xAnnuler -Supprlmer e ‘—IAutreSalsua UQulﬁer

16094 Repére Secondaire | 122

Information Usinages Apergu Profil Pergage | Documenis joinks

[r0] Configuration minimale ME...
Quantité bd=| Configuration minimale MET s...
0,99 Mo

Affaire

Repére Secondaire

251072017 11:42:31

Profil
Unite
Lengueur 645674 |\mm
Largeur 180.00 mm

Groupe X- AUTRES TOLE 4, ||

Alle inférieurs

Description

Code Article

Nuance

Traitement g

Finition

Classe d'exécution EXCZ

Opérations
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Menu contextuel

Vous trouverez d'autres options dans le menu contextuel en utilisant le bouton droit de la souris sur des
affaires, des plans, des assemblages et des composants.

== Mouveau Ins
'E Editer la grille Ctrl+Ins
== ESupprimer Del
@ Barre d'outils Ctrl+B
L-f: Editer Enter
Copier Ctrl+C
@) Piéce Principale Ctrl+M
ti Coupe de lengueur Ctrl+K
JZ0 Renocmmer pour un assemblage
Dessin k
27 Qutils »
Wentilaticn L
== MNouveau Ins

Option pour créer une nouvelle affaire, plan, assemblage ou piéce : création manuelle d'une affaire

'E Editer la grille Ctrl+lns

L'option est identique de celle de la barre d'outils. Elle permet de modifier les données directement dans la
grille.

== Supprimer Del

Suppression de I'élément sélectionné

@ Barre d'outils Ctrl+B

Cette option permet d'afficher ou de masquer la barre d'outils.
l-{’: Editer Enter

Ouvre I'écran de I'élément sélectionné.

Dessin —4.;: Drafter Ctrl+D

= Qutils b Cotaticns

YWentilation » Rafraichir 2D

Supprimer le cache
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Lt Drafter Ctrl+D

Ouvre le Module de dessin afin de consulter/modifier la piéce qui a été sélectionnée.
Rafraichir 3D
L'option permet de rafraichir les données 3D.
Supprimer le cache
Corrige les erreurs du module de dessin.
Copier Ctrl+C
Copie l'affaire ou la piece.
&) Piéce Principale Crl+M
Permet de définir la piece principale d'un assemblage.
’ Coupe de longueur Ctrl+K

=8

La ou les piéces sélectionnées sont coupées en longueur. Ainsi, elles ne seront pas imbriquées dans la Mise
en Barre. Lorsqu'elles seront envoyées a la machine, elles ne comporteront aucune information de coupe.
Ceci est utile si vous avez des barres de tailles correctes et souhaitez simplement les envoyer aux machines
pour un usinage supplémentaire tel que le percage.

J=1  Rencmmmer pour un assemblage

Permet de renommer une piece dans un assemblage.

7 Qutils 3 Décomposer
Ventilation » |1+ Couper
**  Etirer
Veérifier les repéres Secondaires Ctrl+X

T

Procédé de fabrication

¥
(28

T

Suppressicn des marquages auto

¥
(=8

"y

Percage

¥
[

%

kh Conversicn des usinages en scribing

Décomposer

L'option permet de convertir les profilés en plat.

Veérifier les repéres Secondaires Ctrl+X
& Valider les repéres secondaires

E Corriger les repéres secondaires

Permet de vérifier les piéces sélectionnées pour la faisabilité sur vos machines. Il est possible de forcer la
validité d'un composant.



Steel Projects PLM 1.19.x

5;-.4 Procédé de fabrication

Permet de consulter ou de modifier le procédé de fabrication par type d'usinage.

#14 Procédé de fabrication ? >

sinage aleur -~
B Marguage Scribing
Indefim
Disgue
- (#) Scribing
Leadcut
Jet dencre
Bl Chanfrein
B Intérieur
Indefin
Cwycoupage
Flasma
Fraisage
& Exteneur

| ndéfim

Cwycoupage
Plasma

C

Fraiza

=]

[[=]

Bl Macro
Défaut
| ndéfim

Cwycoupage -

Annuler

#i4  Ajout des marquages auto

#i Suppression des marquages auto

Permet d'ajouter ou de supprimer un marquage sur la piece sélectionnée.
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T Percage

Cette option permet d'ouvrir I'écran "Percage". L'utilisateur peut consulter les différents percages de la piece
sélectionnée mais également de la modifier par un menu de remplacement.

Bk

| == [ Jolr oy Respecter lacasse 23 = || Alphanumérique (v]
Pergage Pergage substitué
9 Momal, Diamétre: 26.0 mm x -
Type
Oblong -
Paramétres
Diamétre 200 |mm
Longueur 800 |mm
Angle 15.0
Profendeur 10,0 \mm
HD
Effacer Ok

I Conwvertir en larges plats / &8 Convertiren tdle
Permet de convertir les plats en t6le ou inversement.

Ventilation 4 Plan Principal Quantité =1

16 PR10 1

Permet a I'utilisateur de consulter la distribution de la piéce dans l'affaire et de voir si elle est dans une

imbrication particuliere. Dans ce cas, en cliqguant dessus, I'application vous permettra d'accéder directement
a l'écran de l'imbrication.

Créer Révision

Permet a l'utilisateur de créer pour cette affaire manuellement une nouvelle révision
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il Conversion des usinages en scribing

#14 Conversion des usinages en scribing ? >

lsinages Faramétres

| Coupe d'édme R o
Angle de coupe mim 0.00 =

Coupe d'aile .
Angle de coupe mini 0.00 i
Double coupes

Macro

Leadout

Fliage

Chanfrsin

- ]
- ’ Ok Annuler

Permet de convertir un ou plusieurs types d'usinage en scribing : Conversion des usinages en scribing
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Gestion des révisions et comparer
L'outil Gestion des révisions peut étre utilisé pour suivre différentes versions.

Les modifications apportées au affaire, plan, assemblages, piéces et sous-assemblages sont stockées.

Le parameétre Gestion des révisions doit étre activé dans la Configuration Société.

General Rechercher
Gestion d'Affaires
Traitement par défaut
Muance par Défaut
Fimition par défaut
Gestion des Statuts
Gestion des Phases / Lancements
Gestion des produits
Gestion des pré-assemblages

Guantité surle plan

[ Gestion des Revisions S ]

Equivalence des Muances
Equivalence des profils

Gestion des affaires clients

Vérification des repéres secondaires
Alerte 51 piéce dans un plan en production
Maode de priorité Aucun -
Gestion des sites et départements

Export multiple des machines

Gestion de la norme EN 1050

Créer un plan et assemblage par défaut
Gestion des soudures

Supprimer les affaires avant la date I - X
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Créer une révision
Il y a 2 fagons pour créer une révision :
e 3 partir de la Gestion d'Affaires

e a travers un import

Création d'une révision a partir de la Gestion d'Affaires

A partir de l'onglet "Affaire", utiliser le menu contextuel sur une affaire puis sélectionner I'option "Créer
Révision".

Wl = Affaire )2 & ¥ [ |Respecterla casse 3% - (4] Alphanumérique

| Affaire L+, Description Ohbijet Responsable Client Typologie
bR e
17013TPS TEMPS ¥ Nouveau Ins
1.;' Editer la grille Ctrl+Ins
== Supprimer Del
@ Barre d'outils Crl+B
@ Editer Enter
¥ Copier Carl+C

Créer Revision

@ Weérifier les repéres Secondaires Cirl+X

Statut »
Deszsin b
' Outils 8
Révision .
Mouvea v?;'\."alider Annuler Supprimer | || |mprimer Autre Saisie . Quitter
X . - H | .
Affaire |17013PL Révision 1
Date de révision 24/04/2019
Description Nouwvelle révision

Une révision est créée. Tout changement dans le détail de I'affaire sera effectué dans la révision actuelle.
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Création d'une révision a partir d'un import

Lorsque des piéces sont importées, les différences entre la nouvelle version et I'actuelle sont comparées. Un
écran de Gestion de révision s'affiche et demande a I'utilisateur s'il souhaite mettre a jour les données.

Si l'utilisateur veut mettre a jour, il doit cocher la case corresponde au numéro de révision puis cliquer sur le
bouton [Ok].

4. Gestion des Révisions >
® % @
Affaire

[#] i{CAMAD

"
& I Ok Annuler

Révision d'affaire, plan, assemblage, piece :

Révision d'affaire

- == Affaire ,J * ¥ Respecter la casse 2-" H AR Alphanumérique

A Affaire Ly Longueur maxim Priorité Mb Révision  Demiére Révision Modif Affaire Client Date de Création Date de modification
D 151190 14042.50 99 4 4 15119 19/04/2016 11:04  19/04/2016 14:56:06

161588 14271.56 59 2 2 16-158 14/11/2016 10:25  28/11/2016 11:12:51

" 15185C 13196.03 99 1 1 151852 15/11/2016 14:24  17/11/2016 07:48:54

160878 10520.00 99 1 1 16-087 04/10/2016 10:05  21/12/2016 11:49:50

160808 11705.00 99 1 1 16-080 11/07/2016 16:18  13/07/2016 13:45:42

161068 11550.00 59 1 1 16-106 09/09/2016 10:07  13/09/2016 16:20:03

15226G 15962.00 99 1 1 15226 07/12/2016 15:10  08/12/2016 14:55:15

16087A 14797.30 99 1 1 16-087 27/09/2016 11:26  16/12/2016 15:43:01

D 16147P 14453.00 99 0 0 16-147 09/02/2017 15:01 | 09/02/2017 15:06:31

16158H 4501.52 59 0 0 16-158 26/01/2017 14:39  26/01/2017 14:39:36

Dans cet écran, 2 colonnes sont dédiées aux révisions.
-Nb Révision : indique le nombre de révisions dans cette affaire

-Derniére Révision Modif : indique le numéro de révision qui a été modifié en dernier en base
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Révision des plans

Dans cet écran, la colonne indique le numéro de la révision qui est active pour ce plan.

Révision des assemblages

La modification de la quantité d'un assemblage dans une affaire provoque I'ajout d'un assemblage a une
affaire.

La modification des données de l'assemblage aussi, telle que la description.

Dans cet écran, la colonne "Derniére Révision Modif" indique la révision active.

Révisions des composants

La modification d'une piece peut étre de 4 types :

e La modification de la quantité de piéce dans un assemblage

e Le changement de données d'un composant (nuance, profil, longueur, largeur)
e e changement d'usinage

e La modification de la composition du pré-assemblage de la piece
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Affichage de I'historique des révisions
Vue Révisions d'une Affaire

Il est possible de comparer les différentes révisions d'une affaire a partir de I'écran "Affaire" onglet "Révision".

Dans cet écran, la liste des révisions de I'affaire est affichée.

. olveal | alide b/\“--'-'.e Supprimer Bl |mprime 'FAutreSaisie @Quiﬂer 0

Affaire | 151150

Général Valeurs par défaut Information Statut Synthése Usinages assemblage Usi piéces | Révision | Adresses Documents joints Contacts
r B ,.) # ¥ [ |Respecterlacasse $% - [v|Alphanumérique c’
A Numéro Date Révision Description
Yoo woemeTess
2 19/04/2016 11:20:40
3 19/04/2016 11:45:58
4 19/04/2016 11:52:49

Cet onglet affiche les dates de toutes les révisions ainsi que leurs descriptions respectives.

Il est aussi capable de comparer 2 révisions en utilisant le menu contextuel :
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2 15/04/2016 11:20:40
3 19/04/2016 11:45:58
4 19/04/2016 11:52:49

O Affaire: [/ O x
. Mouveau = Valider i‘ 'i Annuler i Supprimer e Imprimer FAqueSalsm OQulﬁer @
Affaire | 151150
Général Valeurs par défaut Information Statut Synthése Usi e | piéces | Re D joints Contacts
r B - )) # ¥ [ |Respecterlacasse $% - [#] Alphanumérique LI)
‘ MNuméro Date Révision Description

L'écran de comparaison s'affiche :

Affaire: 131190

Mouveau

B B &

Déplier Replier Différence

ol
[=1
i

Révision 1
Quantité = Profil Long
=[] 151190
=42
G- (P A105
G- P AT06
&GP A107
G- AT08
- P A110
: 11

= [ 151190

- A108

i AT10

1

& AT

& Al

N T L

S o S o

Révision 0
Quantité = Profil Lo/ &
1
5
1
1
1
1 v
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Les couleurs utilisées dans l'arbre :

Couleur verte : Les éléments ajoutés par rapport a la révision initiale

Couleur orange : Les données ont été modifiées pour les 2 révisions

Couleur rouge : Les données n'existent plus

Couleur jaune : Les données ne sont pas modifiées mais la composition a changé
Sans couleur : Aucun changement

Comparaison des pieces :

Naviguer dans l'arbre jusqu'a la piece cible. Les arbres de chaque révision affichent les informations
simultanément.

Onglet Révision des piéces

1l est également possible de consulter I'historique des changements sur un composant.

I Repére Secondaire: / 151190 / 29 / P132 / O X
| Supprimer ‘—l_ Autre Saisie ¢4 Quitter L)
=
Affaire (151130 Repére Secondaire | 2416
Repére Secondaire Information Usinages Apergu Sous assemblage Profil Pergage | Révision | Documents joints
Quantité 1
PET Respecter la casse ;
Profil IPE240 Début  Fin Utilisateur ... Date de modification
Unité 0 3 o 19/04/2016 145806
Longueur 403157 mm 4 04/08/2016 10:46:22
Largeur 0.00 mm
Groupe 0 GRUGEAGES Sty ||| -
-~ =60
- - i i 70
Description POTEAU 0 3RR1 4032
Code Article = SCBF01,-0
| 230
0 4032
Nuance - -RN
' * r60
Traitement AR7035 - 1] A032
Finition g < 18.0

Classe d'exécution EXCZ

Dans cet écran, l'utilisateur peut sélectionner une révision puis consulter la "Fiche de débit" en double-
cliquant sur l'apercu 2D.
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Vérifier si la piece peut étre produite

L'application SP.PLM contrdle la faisabilité des pieces dans la Gestion d'Affaires afin de déterminer si les
composants peuvent étre réalisés sur vos Postes de Travail.

Configuration

Pour cela, il est nécessaire de cocher cette option Configuration Société

General R—
Gestion d Affaires
Traitement par défaut
Muance par Défaut
Finition par défaut
Gestion des Statuts N
Gestion des Phases / Lancements S
Gestion des produits
Gestion des pré-assemblages
Guantité surle plan
Gestion des Révisions
Equivalence des Muances
Egquivalence des profils

Gestion des affaires clients 7

[ Veérfication des repéres secondaires /] ]

Alerte si piéce dans un planen production

Maode de prionte Flan -
Gestion des sites et départements

Export multiple des machines

Gestion de la norme EN 1050 Vi

Créer un plan et azsemblage par défaut

Gestion des soudures Vi

Supprimer les affaires avant la date I - X
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A partir de ce menu, I'utilisateur peut activer différents types de vérification :

Yeérification des repéres secondaires

Excporter les repéres secondaires non contrdlés

Ecart Bord

Ecart Pergage

Ecart machine

Weérification des pliages
Veérification des leadcut
Veérification des pergages
Weérification des scribing
Veérification des marguages
Veérification des outils
Yérification des grugeages
Weérification des coupes
Veérification des chanfreins
Yeérification des fraisages

Weérification des notch

Weérification des macros defraisage

Weérification des jarrets
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Fonctionnalité

Avec cette option, une icone représentant un bouclier s'affiche dans la Gestion d'Affaires dans les écrans
Affaire, Plan, Repére Principal et Repére secondaire. En passant le curseur de la souris sur l'icone, I'état est
affiché.

[] PR2
gl Eat Non contrae |
[] PR5

Par défaut, I'état de tous les éléments sont "Non contr6lé".

Vous pouvez controler une vérification multiple en sélectionnant les éléments (a I'aide de la touche CTRL ou
SHIFT) puis en utilisant le menu contextuel.

sl s i
inntrat 16130 i&ﬁau'e 16130 MP‘HH 2 lﬁREpéreSecondaue 4 b

*H‘_ Principal p &7 || Respecter la casse i - [v] Alphanumérique c’
A Pincipal -+, Quantité Description Date de Livraison ~ Tratement Date de Création Date de modficati  Classe d'exécuti  Demidre Révision Modf
== Nouveau Ins
== Supprimer Del
O e s
lé Editer Enter
¥ Copier Cirl+C
[ I U Vérifier les repéres Secondaires Ctrl+X ]
«* Soudures
Dessin 2
' Outils v
Ventilation 3

Une fois que les piéces sont vérifiées, I'icone se met a jour. Il peut prendre 2 valeurs :
v : Piece valide

2 : Piece non valide

iontrat 16130 ﬁdﬁaire 16130C Mplan 3
'I‘ E‘ == Secondaire p " T DRﬁpecter la casse i_f = DAIphanumérique
Y | Secondaire '+, Quartité Profi Lengueur Nuance Groupe Code Aricle
o m e T ma e s weew
V| 1 @& TOLE10 59536 5235R TOLES - 10 MM
| AEm & PLAT20010 602464 52351R X - PLATS PRS
| = & HEA100 265.36 S2750R V-HEA/B <
2 RPN @& TOLE10 300.00 5235R TOLES - 10 MM
| 13 & TOLE1D 300.00 52351R TOLES - 10 MM
| ALers & PLAT200°1S 68157 S2350R X-PLATS PRS
| mEr3 & PLAT200°10 532259 S2351R X-PLATS PRS
| e & TOLETS 315.00 S2350R TOLES - 25 MM
9| Aver2 & TOLES 790.00 S3550R X-PLATS PRS
@lo| e £ 1 TOLES 5234.64 5358JR % -PLATS PRS
| 130 & 2 TOLE10 577.00 S2351R TOLES - 10 MM
v @& |2 TOLET0 53464 5235R TOLES - 10 MM
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Pour visualiser le détail d'une erreur, il suffit de consulter I'écran de la piece dans l'onglet "Erreur".

1 Repére Secondaire: 16130 / 16130C 7 3 / P9 /

Affaire | 16130C

Repére Secondaire

AMEP2

| - Supprimer

F Autre Saisie @ Quitter

Repére Secondaire |AMEF2

Information Usinages Apergu Sous assemblage Profil Pergage | Emewr| Documents joints
alidation

Erreur

Quantité
Profil
Unité
Longueur 750.00 mm
Largeur 580.00 mm
Groupe (Manuel) ¥ - PLATS PRS . SBEEECEEEEE =
Ermeur : Pergage
Description POTEAU - : 'll:':: mage en intersection avec un autre
Arti - Diamétre : 14.00 mm
Code Article - Coordonnées : 14.91506:4
- Type : Usinage en intersection avec un autre
Nuance - Face: Ame
Trai r - Diamétre : 14.00 mm
raitement n ol - Coordonnées : 74.91,506;4
Finition e - Type : Usinage en intersection avec un autre

- Face: Ame
- Diamétre : 18.00 mm

Classe d'exécution

EXCZ

- Coordonnées : 415.43;255 8.4

L'utilisateur a la possibilité de valider I'erreur malgré tout. Pour cela, il suffit de cliquer sur "Valider I'erreur"

dans la liste. L'erreur va se mettre a jour ainsi que l'icone Y

Affaire

Repére Secondaire

Classe d'exécution

16130C

1 Repére Secondaire: 16130 / 16130C 7 3 / P9 /

=4 Supprimer

AMEP2

EXCZ

F Autre Saisie @ Quitter

Repére Secondaire |AMEF2

Information Usinages Apergu Sous assemblage Profil Pergage | Emeur| Documents joints

Validation

Erreur

Quantité 13

Profil

Unité

Longueur 790.00 mm

Largeur 580.00 mm

Groupe (Manuel) X -PLATS PRS

Description POTEAU -

oo poticle oo Poroes R TLIIIIIN) =
- Type : Usinage en intersection avec un autre

Nuance - Face: Ame

} r - Diamétre : 14.00 mm
Traitement - - Coordonnées : 14.91,506:4
Finition I s - Type : Usinage en intersection avec un autre

- Face: Ame
- Diamétre : 14.00 mm
- Coordonnées : 74.91;506:4
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1l est également possible de valider I'erreur avec l'option du menu contextuel "Valider les pieces secondaires".

| Contrat 16130 afiaire 16130C wPlan 3
4= B = Ssecondaire 42 & ¥ [IRespecterlacasse 23 - [ |Alphanumérique
| Secondaire ', Quartite  ~ Profil Longueur MNuance Groupe Code Aicle
¥4 410 (¥ 3 1 TOLES 140,00 5235JR TOLES - 10 MM
v 4 129 (¥4 1 TOLE1D 595.36 5235JR TOLES - 10 MM
¥4 AILEP1 (¥ 3 1 PLAT200"10 6024.64 5235JR X-PLATS PRS
v 224 ¥ 1 1 HEA100 265.36 5275JR V-HEA/B <
v 4 134 (¥4 1 TOLE1D 300.00 5235JR TOLES - 10 MM
(Y 4 135 ¥ 3 1 TOLE1D 300.00 S235)R TOLES - 10 MM
v 4 AILEP4 (¥4 1 PLAT200"15 68157 5235JR X-PLATS PRS
(Y 4 AILEP3 ¥ 3 1 PLAT200"10 532259 S235)R X-PLATS PRS
W 185 (¥4 1 TOLE15 315.00 5235JR TOLES - 25 MM
Y AMEP2 (¥ 3 1 TOLES 790.00 5355JR X-PLATS PRS
»wm w1 e e smm oxmases
v/ |10 @& |2 7 Nouwveau ins S2350R TOLES - 10 MM
v 16 & 5 B2 Editerlagrille Cirl+Ins 52350R m—p—
== Supprimer Del
@ Barre d'outils Ctrl+B
lQ: Editer Enter
“ Copier Ctrl+C
&) Pigce Principale Ctrl+=M
1}/ Coupe de lengueur Crl=K
I Renommer pour un assemblage
Dessin 3

I

Convertir en larges plats

Ventilation » Vérifier les repéres Secondaires Ctrl+X

Walider les repéres secondaires l

Q Corriger les repéres seccndaires
#l4 Procédé de fabrication
Hid Suppression des marquages autc

il Pergage

L Conversion des usinages en scribing
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Plan

Cet écran affiche les informations du plan sélectionné.
Il est composé d'onglets en provenance de la vue Affaire.

L'onglet "Général" affiche les paramétres du plan.

i Plan: 15196 / 15196 /

| ) 4| | gl
=4 Supprimer e l‘—l Lutre Saisie 0 Quitter

Affaire | 15156 Plan 9

Général | Valeurs par défaut Information  Statut Synthése Usinages assemblage Usinages piéces Documents joints

Général Commentaire
Plan
Deescription
Dessinateur N.H
Date de Livraison I -
Civers
Statut Production -
Flan de Construction Priorité 99
Poids théorique 0.0000 Kg Classe d'exécution EXC2
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Cet écran affiche les données de I'assemblage sélectionné.

Il est composeé d'onglet en provenance de la vue Affaire.

L'onglet "Général" affiche les paramétres de I'assemblage.

Affaire | 15156

Repére principal
Description
Quantité

Date de Livraison
Classe d'exécution

Finies de préparation

¥ Repére principal : 13196 / 13196 / ... /

-. Supprimer 2

l‘;l Autre Saisie @ Quitter

Repére principal |£32

Général | Valeurs par défaut Information Synthése Usinages assemblage Usinages piéces Documents joints

CORNIERE
122

]
i -

EXC2

Commentaire

204 /511




Composant

Steel Projects PLM 1.19.x

Cet écran affiche les données de la piece sélectionnée.

Les valeurs Profil, Unité, Longueur, Largeur et Nuance sont obligatoires.

Dans l'onglet "Usinages", vous pouvez consulter la liste des usinages nécessaires pour cette piéce.

g Repére Secondaire: 15196 / 15196 / 9 /7 C32 / o a x
! | ey
&Nouveau v Valider XAHHuler m&ppnm‘ Hlmprirr'er “M&Sﬂ'sie OQLither 9
Mfsire | 15196 | Repére Secondaire | C22 Gl
Repire S faire — Information | Usinages | Apergu  Sous assemblage Profil Pergage Documents joints
Quantité
1 0000 |
Profil 2 0000 ]
Unité ®) Métrigue (mm) ) Imperial 1 30 0 0 ]
Lengueur rnrn 1 00 0 0 |
Largeur rnrn 1 000D |
Groups L 40415018 A= 0 0000 O
1 0000 |
Description [CORNIERE -l 1 oo oo O
Code Article | | 1 0 (0 0 0 Forcer KI26L pour déchargement [ |
[=]
Nuance i
Traitement |VERT 6029 (S
Finition | 4]
a i |5‘?:2 | 4

Dans l'onglet "Apercu”, vous pourrez visualiser la piece vue 2D.
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Affaire | 15156
Repére Secondaire

Quantité

Profil
Unité
Longueur
Largeur

Groupe

Description

Code Article

Nuance
Traitement

Finition

Classe d'exécution

1 Repére Secondaire: 15196 / 15196 / 8 / C32 /

i‘: Lustre Saisie @ Quitter

Repére Secondaire (£32

=k Supprimer

Information Usinages | Apergu | Sous assemblage Profil Pergage Documents joints

13 -60

(e

mm

mm

L 40°4-150718<

CORNIERE -

Oy

0 25

VERT 6029

60
50

excz o 14.0

L'onglet "Sous assemblage" affiche les parameétres de la piece si elle existe.
L'onglet "Profil" affiche le plan du profil.

C'est le méme plan que I'écran Profil.

1 Repére Secondaire: 13196 / 15196 / 9 7 C32 /
| Suppri == Autre Saisi ' Quitt
sy SuPPTimeEr = Autre Saisie uitter
Affaire | 15156 Repére Secondaire | £32

Repére Secondaire _ Information Usinages Apergu Sous assemblage | Profil | Pergage Documents joints
Quantité 1 H=60.00

B =60.00

A=6.00
Profil R=8.00

R1=4.00
Unité Ex =000

Ey =000
Longueur 50.00 mm Tr=0.00

Tr1 =000
Largeur 0.00 mm
Groupe L 407415018«

R1

Description CORNIERE -
Code Article
Nuance
Traitement VERT 6029 s |
Finition ==t
Classe d'exécution EXCZ

L'onglet "Percage" affiche les paramétres de percage.

Cela ne fonctionne pas pour les profils de type téle.
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1 Repére Secondaire: 13196 / 15196 / 9 7 C32 / O x
-. Supprimer n‘=| Autre Saisie @ Quitter 0
Affaire | 15156 Repére Secondaire | £32
Repére Secondaire _ Information Usinages Apergu Sous assemblage Profil | Pergage | Documents joints
Quantité 1 Ame
Profil @) Haut Milieu Bas
Unité
Longueur 50.00 mm Ailesupérieure
Largeur 0.00 mm
@) Haut Milieu Bas
Groupe L 407415018« G || el
Description CORNIERE -
Code Article
Nuance
Traitement VERT 6029 e | L
Finition L ke
Classe d'exécution EXCZ

Des documents peuvent étre attachés a la pieéce grace a I'onglet "Documents Joints".

Il est possible de modifier plusieurs piéces. Il suffit de sélectionner les pieces a modifier dans la grille puis
appuyer sur la touche "Entrée".

Un nouvel écran s'affiche. L'utilisateur peut modifier pour tous les éléments sélectionnés :
La description

Le traitement

La finition

Le groupe

Les commentaires

L'usinage
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I Repére Secondaire: TEST_CUT_WS_1 / TEST_CUT_WS / 01 / 01 / O *
R v,/ Walider x.ﬂ\nnuler e SUPPTIMET | [l Imprimer | @ Lutre Saisie @ Message UQUIt‘t&r
Geéneral | Usinage Pergage

Descniption Test description ,’
Commentaire
=
Prafil b Y
) | ‘f
Nuance b Y ' ’0
Traitement PEINTURE N
Finition NIV 4 14
Groupe - Ly f 9’
M Secondaire Profil Nuance defintion  Tratement Description
3 B7 IPN220 5355 PEINTURE Test descriptio
P& IPN220 5355 EINTURE N est descriptio
P5 IPE20D 5275 EINTURE IPE 80-300 Test descriptio
P4 IPN300 5355 PEINTURE PROFIL_NOM_P  Test descriptio
4 »
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Affaire Standard

Définir une affaire en tant qu'affaire standard et I'utiliser pour créer de nouvelles
Vous pouvez définir un standard a partir de n'importe quel écran Affaire.
En définissant |'affaire en standard, le contenu de cette derniére sera rapidement copié dans d'autres affaires.

Pour affecter une affaire en tant que standard, double-cliquez sur une dans la liste des affaires pour afficher
la page d'option, puis sélectionnez le type "Standard".

. Affaire: 15196 / m| X
. Nouwveau v’ Valider x Annuler Supprimer H Imprimer H Autre Saisie 0 Quitter @
Affaire | 15196A

‘Général | Valeurs par défaut Information  Statut Synthése Usinages assemblage Usinages piéces Adresses Documents joints Contacts

Affaire Contrat

Description © cloison sanitaire Phase O

Fesponsable Equivalence des Muances O

Objet Objet Equivalence des profils O

Date de fin de chantier | / / - Affaire Client 15136

Client NOM DU MATTRE D'OEUVRE | sp= “o, [ Type Standard B ]
Typologie |G QOrigine Tekla Structures

Statut A Produire - Priorité 99

Poids théorique 0.0000 Kg Classe dexécution EXC2 oY
Poids théorique calcule 0.0000 Kg Chargé d'affaires oY

Dans la liste, une icone (7 apparait maintenant dans le projet pour indiquer qu'il s'agit d'un standard.

Mouveau | ¢ Valide: B - & Supprime Iprime I Mutre Saisie L i
Mouveau - lider x-—«rrl,l r y SUPPRrimEr H Imiprimer - Autre Saisi Uﬂum

E == Affaire p ‘ ¥ Dﬂﬁpecter la casse i_f - Alphanumérique
A Affaire L} Description Objet Responsable Client Typologie
b 7
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Ensuite, copier les éléments d'une affaire standard dans une autre affaire en appuyant simplement sur l'icone
dans la barre d'outils puis double-cliquez dans la fenétre Affaire et sélectionnez I'affaire que vous souhaitez
copier dans la liste.

Affaire en
prefive
v Walider x Annuler ‘=| Autre Saisie @ Cluitter
Affaire |AFF_STD_02
Description Mom Guantité
D

‘E EEERE

=81 i
B[] [ STD_PL_002 STD_PL_002
B[] & STD_PP (1) STD_PP 1
\.[2] §2 STD_IPE_002 (1) STD_IPE_002 1
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Mise en Fabrication

9 v Bl 32 & Cihe & HE

Import =~ Gestion = Contrat Affaire Miseen Miseen Miseen Expédition Gestionde Analyse Suivi Flanification Planificationdela = Superviseur
o Affaires Fabrication = Barres  Toles production prévisionnelle production

L'écran "Mise en Fabrication" affiche une liste de toutes les Mises en Fabrications / Imbrications que vous
avez déja créé et vous permet de les visualiser, de les modifier et de les renvoyer a la production.

Vous pouvez créer une "Mise en Fabrication" en sélectionnant des piéces et en les envoyant dans la fenétre
de sélection dans les modules "Project Manager" ou "Production Manager".

Une "Mise en Fabrication" est décrite comme un groupe de pieces constitué du méme ou de plusieurs affaires
que vous souhaitez imbriquer et envoyer en production en méme temps.

La fonctionnalité de I'écran est différente selon que vous utilisez ou non le module "Production Manager". Si
vous disposez de ce module, vous pouvez également surveiller I'état de production de vos fabrications et
gérer le flux de production.

Mise en Fabrication sans "Production Manager" - Sauvegarder et gérer votre Mise en Barres

Mise en Fabrication avec "Production Manager" - Envoie en production, gestion du flux de travail,
calcul du temps d'usinage, suivi de la durée
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Navigation dans I'écran "Mise en Fabrication"

L'écran "Mise en Fabrication" est affiché dans un format a onglets, I'affichage par défaut est une liste de vos
fabrications en cours.

Vous pouvez sélectionner une Fabrication puis utiliser la tabulation pour afficher la liste des piéces
correspondante et I'écran "Optimiser Coupes" qui affiche le résultat des imbrications.

Mise en Fabrication

L'onglet "Mise en Fabrication" affiche toutes MEF et ses détails.

La colonne "Optimiser Coupes" affiche une barre qui vous permet de visualiser le nombre de piéces déja
imbriquées dans le travail :

e rouge - non imbriqué
e orange - en attente
e vert imbriqué

La barre de "Production”" indique le statut des pieces en production : Gestion de Production

Si des piéces se trouvent dans une Mise en Barres, le nombre \s sont indiqués dans la colonne "Bon de
débit" :

i - = | <br plre > ~ ! ! ! ! [ —] - . .
CELssEw b ONcEoTNEBERRER Y e & @
Rafraichir Arbre  Aperqu  Miseen Miseen Priorités . Impart Stock Actusliser  Sauvegarder Restaurer

Bares  Téles Filtre Staut . Stock
, “ = @ Quitter
S = Mise en Fabrication b0 & % [IRespecterlacasse & - 5% - [7]Alphanumérique
A Mise en Fabication -, Oplimiser Coupes  Praduction Statut Affaire Bon de dékit Client Desciiptian Temps Commentaie 1 Commentsie2  Commentsite 3
» A

& Bl emine 16022 15 06:21

fa & Teming 15260 23 07:40

@& © B ] Temins 152604 24 1310

@& Terming 2t 0440

&% |0 B e Temins 15135, 16028 29 1137

& B remins 15264 0 1952

& Bl emine 15264 Ell 85:46

fa & Bl Temine 15209 32,33 0417

@ | & B e Temins 18032 34.35 0717

@& B ] Temins 162640, .37 1623
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Composition

Si vous cliquez sur une MEF en particulier. Dans I'onglet Composition, toutes les pieces de cette MEF sont
affichées. Les colonnes "Optimiser Coupes" et "Production" sont également actives dans cet onglet et
affichent le détail des pieces.

i B ONcaoNEBREERERY % & &

lia

C B

Raficichic Arbre  Apercu Miseen Miseen Conirdle = Pricritds Import | Export Action | Stock Actusliser  Sauvegarder Restaurer
Bares  Téles p o Filire - Stock
| Nouveau | Qg Valider A Areuer | | _L Supprimer | W Imprimer | 4l Autre Saisie (.) Quitter
e ntncsion 16023 oACor e lBANLLAS
+ i Secondaire b0 & W [ Respecterlacesse & - 22 - [« Alphsnumérique
V| Aftaie Plan Piincipal Secondaite . Phase Profl Ruance Lancement Lergewr Groupe Quantié Longueur Optiniser Coupss  Production

»
v 1605 2 L2 L2 TCBI3 5278IR TUBES R/C 1 453840 |
v 16025 2 NG Ng TCI003 S2750R TUBES R/C 1 10000.00 T |
v 16025 2 e N4 TCI00°3 S2780R TUBES R/C 1 10000.00 |
v 1805 2 88 B TCT3 S275IR TUBES R/C 1 470240 T |
v 16025 2 B3 B3 TC703 S2780R TUBES R/C 1 470240 00
1805 2 81 81 TC7T3 S275IR TUBES R/C 1 470240 T |
¥4 16025 2 B7 BT TC703 S275IR TUBES R/C 1 470240 T |
v 1605 2 Lt 8] TRI400E S2750R TUBES R/C 1 453340 T |
V4 16025 2 LT3 LT3 TR2007100% S275IR TUBES R/C 1 3984.00 T |
W 1605 2 P2 P2 IPE2701 52750R Y-IPE 1 48601 95 T |
v 16025 2 P4 P4 IPEZ70 S275IR W - IPE 1 4891.96 T |
v 1605 2 P3 P2 IFE270 5278IR V-IPE 1 4291 36 |
v 16025 2 PS5 P5 IPEZ70 S2750R V- IPE 1 4891.96 T |
v 1605 2 P5 PE IFE270 5278IR V-IPE 1 4201 36 |
v 1805 2 il Pl IPEZ70 S275IR Y- IPE 1 439196 T |
v 16025 2 T AILETT TOLETD S2780R 140,00 X-AUTRES TOLE 1 569741 [ |
v 1805 2 T AILETZ TOLETO S275IR 140,00 - AUTRES TOLE 1 569741 [ |
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Optimiser Coupes

L'onglet "Optimiser Coupes" affiche un résumé de toutes imbrications de la MEF. Toutes les piéces qui ne
sont pas imbriquées ont le statut "Non traité".

e . @ Qiter e

& Vise en Fabrication  Composition 16025/2/ P1/../../11 f—__ﬁ ar
E B [}
Déplier Replier A Produire
Numéro Machine Frofil Nuance Longueur Largeur Quantité Quantité Produite
E- £ Mise en Barres
B 55 Bon de débit § A Produire 18 g
B+ L= MiscenTéles
2= Bon de débit 10 AProdure B 5
B+l Tale 2 TIPOBE254 TOLER S235)R 3000.00 1500.00 1 1
EH TIPOBE254 235.R 3000.00 1500.00 1 1
Bl Taled TIPOB254 TOLET2 S2I5IR 3000.00 1500.00 1 1
2 Tale 5 TIPOB254 TOLETS S2I5IR 3000.00 1500.00 1 1
| Affaire Repére Secondaire Flan Repére principal Longueur Largeur Quantité
16025 11 2 P1 260.00 250.00 1
i~ 16025 n 2 2 260.00 250.00 1
16025 1 2 3 260.00 250.00 1
L 16025 1 2 F3 260.00 250.00 1
- 16025 il 2 P5 260.00 250.00 1
- 16028 n 2 Fe 260.00 250.00 1
B A Tole 6 TIPOB254 TOLES S23IR 1500.00 1450.00 1 1
22 Bon de débit 1467 A Produire

214 /511



Steel Projects PLM 1.19.x

Barre d'outils MEF

CEPLgEd "R OBcaoeTNEBBEREAR Y v e & @

Rafraichir Arbre  Apercu Miseen Missen Contrdle Priorités Import Stock Actuzlisr  Sauvegarder Restaurer
Barr o Filtre Statut ” “Stock

Rafraichir Actualise les données affichées a I'écran

=

Arbre Active/Désactive |'arbre de navigation

Apergu Affiche / masque I'écran d'apercu de la piece en 2D/3D

Mise en
Barres  Créer une nouvelle "Mise en Barres" pour toutes les barres non imbriquées de la MEF

hl=

Mise en
Téles  Créer une nouvelle "Mise en Téles" pour toutes les tles non imbriquées de la MEF

&

Contréle Cette fonctionnalité permet d'effectuer des controles sur les piéces modifiées de la MEF
= Affiche la liste des priorités modifiées
L A
ﬁ “‘t\.\_\._.—'"’. E “ 'n_'E
Filtre

Filtre sur la grille : Aucun, Profil, Affaire, Client, Statut de I'imbrication

Statut Filtre sur le statut de la MEF : Aucun, Estimation,
Approvisionnement, A produire, Production, Terminé, Abandonné

Impart
Créer une sélection de MEF en utilisant un import configuré
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Stock

Ajoute une colonne "Stock" dans la grille afin de visualiser son statut

¢ = [9 s 0
r —
Rafraichir Arbre Apergu Miseen Miseen Priorités
Barres  Toles Fillre

o BecadogEBEREBEEAE Y ?fc;

Actualiser
Stock

Import

]
Bl Quitter
e
 Compasition

= Mise en Fabrication & % [Respecterlacasse &5 - %% - [ Alphanumérique
‘ Mise en Fabrication” Optimizer Coupes  Stock Production Statut Affaire
» @ &
& 16022
3 15260
& © Teming 152600,
h ﬁ Terminé
&% © D R ] Temin 15135, 16028
L JE | N Temie 16264
a & B T Temi 15254
L JE B e Temie 15209
L JE B P Temine 16032
L JE | s Temine 152644
LIt B ] Temine 152648
G
Actualiser
Stock Rafraichit les données du stock dans la grille
&
|
Sauvegarder

le nom du fichier

Bon de dehit Client Description Temps

32,33
34.35
36,37
33,40

1310
04:40
1137
1952
85:45
0417
77
16:23
0305

Effectue une sauvegarde de la MEF sélectionnée en choisissant le dossier de sauvegarde et

& Sauvegarder la mise en fabrication

Répertoire Sauvegarde

C:\temp'
Mom du fichier de Sauvegarde
16025 OLVAC 01_201509051700-1.19.1.21 zip

- '[}k

«

Ll

Restaurer Restaure une sauvegarde d'une MEF
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[} 1]
Composition de
MEF , . . iy
Geénere pour des affaires, un nom et un poids pour des MEF non créées
Projet .| Profil i, ) Affaire ) Principa Mom Ok| Auto 4
Plan . Nuance G, @PF=n JPiece g A Produire / Production
v . % - B Imprimer Autre Saisie lessage @Qu\ﬂer
v B Plan 42 & % [IRespecterlacasse #® 3% - [+]Alphanumérique
A Afire Plan L Quaniite Poids Priorite: Mise en Fabricat  Description Date de fin de chantier Date de Livraison
15166TPS TPS 1000 %9
15185TPS TPS 1000 99
15186TPS TPS 1000 99 4
99

15196TPS TPS 1000
=

15209N
15209TPS

21
TPS

4 99
1000 99
ﬁ Poids auto
MNom ) Automatigue
Fréfixe Incrément de début
® | SELECT 10000 -3
Poids 4000.00 Kg

Annuler
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Options écran MEF

Si l'utilisateur double-clique sur une MEF de la grille, I'écran d'option de la MEF s'affiche.
Général

Cet onglet permet de modifier le nom de MEF et d'ajouter une description et/ou des commentaires.

"" hlise en Fabrication

O X
L Aule Saizie Quitter ) .
e | el asesase| ) O @

Mise en Fabrication

| Information Composzition  Synthése  Statut

Commentaire
Nom

Description PRECSELLEMENT
Prigrité

Statut
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Information

Affiche les informations sur I'heure et sur l'utilisateur qui a créé la MEF ainsi que la personne qui I'a modifié
pour la derniére fois.

"" Mise en Fahrication

O x
L Autbe Saizie o Quitter ) .
o A

Mise en Fabrication

Général | Informabon | Composiion  Synthése  Statut

Repére Secondaire 151 Paids 294 47 Ko
Nombre de définition |12 Surface 897 m?

Optimiser Coupes 12

Cregle 17/02/2016 03:57:30 Par

Modifié le 08/02/2017 17:48:30 Par
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Composition

Affiche la liste des pieces qui composent la MEF.

A Mise en Fabrication O X
Molrveau > Y alider H Arruler - Supprirmer = Irmprirner # Autre Saigie @ Guitter @ ﬁ
Mise en Fabrication
Général Information | Composition| Synthése  Statut
¥ 1.;' - ):) & ¥ [ |Respecterla casse £ - [v] Alphanurnérique (:)
| Affaire Plan Principal Secondaire Phase Profil Lancement Grow
w2 e e w omm o
16022 g FR1 17 TOLED TOLE
16022 5 FR1 16 TOLETO TOLE
16022 E FR1 1a TOLETZ2 TOLE
16022 4 FR2 FR2 TOLES TOLE
16022 5 FR2 1a TOLETZ2 TOLE
16022 E FR2 FR32 TOLEZ TOLE
16022 5 FR3 15 TOLETS TOLE
16022 5 FR4 FR4 TOLES TOLE
16022 £ FR4 13 TOLETZ TOLE
16022 5 FR4 12 TOLETZ2 TOLE
4 »
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Synthése

Steel Projects PLM 1.19.x

Affiche la liste des postes de travail qui composent la MEF.

’f" hlise en Fabrication

MNouyeau Walider
" -

Mise en Fabrication

Poste de travail

-

- X TIPOB254

- &) SNG

- & CONTROLE DEBIT
- & CONTROLE SOUD
- & SOUDURE

- & ASSEMBLAGE

- | & GRENAILLEUSE
-4 PEINTURE

- 5y FMB

- 5y MONGIN

ol 2 ATINE

Arruler

Quantité

Général Information  Composition | Synthése| Statut

% Poids %
100,00 % | 1258.23 Kg 47763 %
0.00%  0.00Kg 0.00%
0003% | 0.00Kg 0.00 %
000% | 0.00Kg 0.00 %
0.00% | 0.00Kg 0.00%
000% | 0.00Kg 0.00 %
0003% | 0.00Kg 0.00 %
2450% 191.22Kg 6494 %
100.00 % | 234.47 Kg 100.00 %
000% | 0.00Kg 0.00 %
0003% | 0.00Kg 0.00 %
000% | 0.00Kg 0.00 %
0.00%  0.00Kg 0.00%
nonn e NN W nonn e '

) ) ; . [ | )
- Supprimer =d | mprimer F Autre Saizie 0 Cluitter

Cuantite
Quantité
200
1%1 1581
150
100
50 I 7
0 T
"f—:}x QQ‘@ C‘)Q’ &\Oe‘
& g o &
< 8 &
& @
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Statut

Affiche la tracabilité de la MEF.

& Mize en Fabrication

+ Mouveau v Y alider x.ﬁnnuler

Mise en Fabrication | [A]

- O *
G Qf

“ Autre 5 aisie

= Supprimer

H Imprirmer

Géréral Information  Composition  Synthése | Stabut

+ B - | |p l' ¥ [ |Respecterla casse

Statut

Il est également possible d'ajouter une piéce supplémentaire a partir d'une affaire existante vers une MEF
de la grille.

Pour l'ajouter, I'utilisateur doit cliquer sur le bouton T .
Un nouvel écran affiche. Il doit faire une recherche sur une affaire.

Une liste de pieces disponible est affichée. Sélectionner la piece souhaitée puis appuyer sur le bouton [+] :

COMP_STDOM  PLM_STD STD_ASS
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Menu contextuel

Supprimer Del
Barre d'outils Ctrl+B
Envei en preduction

Export

Acticn

15@[

Weérifier les repéres Secondaires
ﬁ_ Contrale
i3 Supprimer les pigces non exportées

Statut »

Nouveau - Ajoute une piece

Editer la grille - La grille passe en mode Edition

Supprimer - Supprime la MEF ainsi que ses informations

Barre d'outils - Affiche ou masque la barre d'outils

Envoie en Production - Ouvrir I'écran de Gestion de production

Export - Exporte un document en fonction des paramétres des données de Mise en Fabrication
Action - Lance les exports définis et I'impression des fiches de débits

Vérifier les repéres secondaires - Lance la vérification de la piéce

Controle - Met a jour la MEF sélectionnée

Supprimer les piéces non exportées - Permet de supprimer toutes les pieces qui ne se trouvent pas
dans une barre ou dans une tole

Statut - Fabrication Job Modifie le statut de la MEF sélectionnée
Débloquer - Déverrouille une MEF qui est dérouillée
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Priorités

Dans I'écran MEF, un menu "Priorités" permet a I'utilisateur de vérifier les MEF dont les priorités ont changé.

Si l'utilisateur clique sur le bouton "OK", les priorités se mettent a jour pour chaque MEF.

224 /511



Steel Projects PLM 1.19.x

Export

4

Ce menu permet d'effectuer un export des machines d'une Mise en Fabrication.

Ces exports sont configurés dans les données des postes de travail.

ﬁfE@od O X
Machines
Y @ @ Y @ &
ﬁ Mise en Tales 1354 Machine Export Répertoire
E}  caM
e PLIAGE TECNO-METAL
ﬁ TIPOB254 TECNO-METAL

Annuler '
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Restaurer

Dans I'écran de MEF, I'utilisateur peut restaurer une sauvegarde en utilisant le menu "Restaurer".

— : 7 M rr i y
R - S
Import Stock  Actualiser | Sauvegarder| Restasurer | Composition de
Stock MEF

Un écran s'affiche. L'utilisateur peut naviguer pour sélectionner le fichier a restaurer.

&% Restaurer la mise en fabrication ?

Mom du fichier de Sauvegarde

C:\temp’Splnfo zip|

lo SN
- Ok Annuler

Aprés avoir cliqué sur le bouton "Ok", la MEF est restaurée.
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Créer une affaire manuellement

L'utilisateur peut importer les contrats mais également en créer.

En plus de pouvoir importer des affaires a partir de systémes CAD\CAM , vous pouvez créer manuellement
des affaires a I'aide du menu "Gestion d'Affaires".

Créer une affaire
A partir de la liste des affaires de la "Gestion d'Affaires", cliquer sur le bouton “I* de la barre d'outils ou

sélectionner T NOWEaU g4, many, contextuel ou appuyer sur le bouton [INS].

Un nouvel écran s'affiche. Saisir le nom de la nouvelle affaire puis cliquer sur le bouton [Nouveau].

I MANUAL_PRJ

Vous pouvez ensuite ajouter toutes les valeurs de I'affaire et définir tous les parametres requis dans la fenétre
Options de I'affaire.

L Affaire: 17013 / m| X

J‘u‘dider‘ x:ﬁtn.ier‘ | =__ Supprimer H Imprimer “ Autre Saisie 0Q|.ither e

Affaire |MANUAL_PRJ J

il Nouveau

Général | Valeurs par défaut Information Statut Synthése Lsinages assemblage Usinages piéces Adresses Documents joints Contacts

Affsire MANUAL_PRJ Contrat
Description | | Phase

Responsable | | Equivalence des Nuznces O

Objet | | Equivalence des profils O

Date de fin de chantier | / / -l Affaire Client | |
Client | FA] | Tee Défaut ]
Typologie | #[A] | origine Aifaire manuclie |
Statut Création - Priorité

Poids théorique Ko Classe dexécution \excz =N
Poids théorique calculé Ko Chargé daffaires | =Y
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Appuyez sur le bouton [Valider] pour enregistrer ou le bouton [Autre Saisie] pour revenir dans I'écran des
affaires.

Si l'option "Onglet suivant automatique" est cochée dans les options de configuration, vous accéderez
automatiquement a I'écran Affaire - Plan. Sinon, cliquez sur I'affaire dans la liste et cliquez sur I'onglet "Plan".

Cinglet suivant automatique

Créer un plan

Toutes les affaires doivent avoir au moins un plan. Le but est de diviser I'affaire en plusieurs sous-sections.

Pour créer un plan a partir de la "Gestion d'Affaires", cliquer sur le bouton “I* de la barre d'outils ou

sélectionner “+ Nouveau

du menu contextuel ou appuyer sur le bouton [INS].
Dans I'écran "Plan", I'utilisateur peut saisir un nom et modifier les options du plan.

Pour un simple projet, nommer le plan "1" puis cliquer sur le bouton "Autre Saisie".

Créer un assemblage

Toutes les affaires doivent avoir au moins un assemblage. L'utilisateur peut utiliser cette option pour
regrouper les piéces d'un méme assemblage.

Pour créer un assemblage a partir de la "Gestion d'Affaires", cliquer sur le bouton “I* de la barre d'outils ou

sélectionner © NPUERU 4, many contextuel ou appuyer sur le bouton [INS].

Dans I'écran "Assemblage”, I'utilisateur peut saisir un nom et modifier les options du repere principal dont la
quantité. Si il change la quantité, le nombre total de pieces sera multiplié par la quantité d'assemblage.
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Créer des pieces
On peut utiliser la méme méthode pour ajouter des composants.

REMARQUE : Pour réinitialiser un filtre, cliquez avec le bouton droit de la souris sur l'onglet

‘ | Centrat 17013 | ﬂAﬁaire 17013PL | &man | (}Repére e |—

Pour créer une piéce a partir de la "Gestion d'Affaires", cliquer sur le bouton “I* de la barre d'outils ou

== Mouveau

sélectionner du menu contextuel ou appuyer sur le bouton [INS].

Saisir le nom de la piece puis appuyer sur

t-'; Repére Secondaire: 17013 /7 17013PL /7 1000 /7 PL1 /

@ Mouveau ‘ v Valider x,ﬁ«nnuler H Imprimer ﬁ Autre Saisie OQLitter

Affaire | 17013PL " Repére Secondaire  NEWPART LY

| ]
Supprimer

Ajouter des informations dans les options du composant :
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1l est obligatoire de renseigner les éléments suivants :

e Profil - Saisir le nom du profil ou double-cliquer sur le champ texte pour afficher la liste des profils.

o Valicer x Arnuler

Affaire | 17013PL

Repére Secondsire

Quantité

Frofil
Unité
Langusur
Largeur

Groupe

Description

Code Article

Nuance
Traitement

Finition

Classe d'exécution

NEWPART

s
C15%40
5000.00 |mm

mm

PROFIL_NON_PERC

=1 utre Saisie cj Quitisr

Repére Secondaire |NEWPART

Information | Usinages Aperqu Sous assemblage Frofil Pergage Documents joinis

(2

2 profil - o X
Prafil Créer
D Catégorie Profil Description Date de Création  Date de -
1 A C10%153 16/12/201513:45  16/12/201513:45
3 A C10x25 16/12/201513:45  16/12/201513:45
dl4 A c10x30 16/12/201513:45  16/12/201513:45
5 A cl2x207 16/12/201513:45  16/12/201513:45
6 A C12x25 16/12/201513:45  16/12/201513:45
Al A c12x30 16/12/201513:45  16/12/201513:45
8 A c15%339 16/12/201513:45  16/12/201513:45
3 A C15%40 16/12/201513:45  16/12/201513:45
10 A C15%50 16/12/201513:45  16/12/201513:45
1 A CIx4 16/12/201513:45  16/12/201513:45
12 A = 16/12/201513:45  16/12/201513:45
13 A cIE 16/12/201513:45  16/12/201513:45
14 CAXR A 161 018 17145 16/1 0158 17-45 d

e Longueur - Il s'agit de la longueur de la piece en mm

a9
- ,Ok Annuler

e Largueur - (Uniguement pour les profils de type plat) - Il s'agit de la largeur de la piece en mm

e Nuance - Correspond de la piece. Vous pouvez double-cliquer sur le champ texte pour afficher la liste
des nuances disponibles

Toutes les autres informations sont optionnelles et d'autres sont automatiquement remplies lorsque vous

paramétrez les valeurs ci-dessus.

En vue d'ajouter des usinages a la piéce, I'utilisateur aura besoin d'utiliser le Module de dessin
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Gestion des Documents

Ajout de documents directement joints dans I'écran affaire, plan, assemblage et piéce

La gestion de document dans SP.PLM vous donne la possibilité de joindre un ou plusieurs documents
électroniques dans les écrans affaires, plans, assemblages, piéces ou clients.

Les documents attachés sont stockés sur le serveur de base de données.
La fonctionnalité gére les versions et peut donc conserver I'historique des changements.
Parametres

Pour cela, il est nécessaire d'activer cette option générale dans |'écran de configuration
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Fonctionnalité

Une fois la gestion de document activée, un nouvel onglet "Documents joints" s'affiche.

(. Repére principal: 17013 / 17013PL / ... / - O *

HNouveau J\Hlthl" x;ﬁrn.ier‘ m&.ppnmer‘ Hlmprimer “hﬂmSﬂ'sie OQLitH 9

Mfaive | 17013PL | Repereprincipal FL1 =N
Général Valeurs par défaut Infe i Synthé Usi bl Usinages piéces | Documenis joints
1 Opérations »|
@ Révision 0 | Document |
Jira_045 pptx
343 Ko Hom 1
ra_045 R |
16/01/2018 11:47:40

| Nv.éparirde... || Nv.Doc |

T =
ot

|[SP.PLM] Modgle dotx

|
|67.0 Ko |
|
|

03/10/2018 09:48:33
Auteur |
vor | (G ]| e |
1210412019 17:11:10 1200412019 17:11:27

[«] [[»]

Vue par défaut

Cette vue affiche seulement les documents joints avec leur numéro de révision :
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Les informations affichées sont :

[r1] Jira_045
w [SP.PLM] Modéle dotbx
67,0 Ko

[Numéro révision] Nom du document

Nom du fichier de la derniére révision du document
031002018 09:48:33

La taille du fichier
Auteur de la révision
La date et heure de la derniére modification du fichier

Aucun changement n'est possible dans cette vue. Double-cliquez sur l'icone pour lancer I'apercu a l'aide du
programme Windows par défaut (ce qui signifie que si aucun programme n'est associé au type de fichier,
Windows vous demandera quelle application vous souhaitez utiliser).

Le menu s'affiche en cliquant sur la barre verticale "Opérations" a droite.

Vue étendue
Pour afficher le menu étendu, cliquer sur la double fleche située a droite.
Vous pouvez effectuer diverses opérations sur les documents et les révisions.

L'icone représentant le document provient du systéme d'exploitation lors du chargement du fichier. Il peut
étre générique (comme ci-dessus) ou représenté un apergcu s'il existe et qu'il soit pris en charge par Windows.

I Repére principal : 17013 / 17013PL / ... / O >

F Lutre Saizie @ Quitter 0

Repére principal | FL1

=k Supprimer

Affaire | 17013PL

Général Valeurs par défaut Information Synthése Usinages assemblage Usinages piéces | Documenis joints

16/01/2018 11:47:40

Auteur
Voir - Charger

12/04/2019 17:10:56

Jira_045 (3) Opérations »
@ Révision 0 Document
Jira_045 pptx ]
U Ko Mom
Jira_045 Renommer
16/01/2018 11:47:40
Supprimer Mv. & partir de ... Mv. Doc
Jira_045 (10)
Révision 0 Révision 1 Révision 0
m [SP.PLM] Modéle.dotx m [SP.PLM] Modéle. dotx .
67.0 Ko 7.0 Ko Fichier Melle. Rev.
0310/2018 09:48:33 03102018 09:48:33 ., Jira_045pptx
ﬂ 345 Ko

12/04/2019 17:10:56
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Regles de Gestion

-Vous pouvez toujours créer un nouveau document

-Vous pouvez toujours renommer un document

-Vous ne pouvez pas supprimer un document si une révision 0 n'existe pas
-Le méme fichier peut étre associé a plusieurs documents/révisions

-La création d'une nouvelle révision verrouille la précédente

-Vous ne pouvez modifier la révision actuelle d'un document

-Vous ne pouvez pas supprimer la derniére révision d'un document
-L'auteur est optionnel

-Les dates de révision et de modification d'un fichier ne peuvent pas étre modifiables manuellement

Gestion de Document

(péerations bl
Document
Mom 9
Jira_{045 Renommer
Supprimer My, & partir de ... My, Doc
Nv. Doc

Créer un document. Peut saisir un nom de document puis cliquer "Nv. Doc". Si aucun nom est saisi, le
document créé n'aura pas de nom. Il pourra étre renommé par la suite.

Nv. a partir de ...

Cliquer sur le bouton "Nv. a partir de ..." Un écran de sélection s'affiche. L'utilisateur peut sélectionner
plusieurs fichiers. Les documents sélectionnés seront ajoutés a la liste. lls seront affichés avec le nom du
fichier sans l'extension.

Renommer
Sélectionner une révision d'un document de la liste. Saisir un nom dans le champ texte puis cliquer sur le
bouton "Renommer". Toutes les révisions sont connues, les fichiers ne sont pas impactés.

Supprimer
Sélectionner une révision d'un document puis cliquer sur le bouton "Supprimer" (la suppression est
interdite si il y a plus d'une révision)
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Gestion des révisions

Révigion 0
Fichier Melle. Rev.
Jira_(045 pptx

ﬂ M9 Ko

1640172018 11:47:40

Auteur

Voir - Charger
12/04/2015 17:10:56 1200472019 17:10:56

Nelle. Rev.
Sélection une révision d'un document puis cliquer sur le bouton "Nelle. Rev.". La derniére révision du
document est dupliquée et verrouillée.

Fichier
Affiche les informations sur le fichier et I'auteur affecté.

Charger
Met a jour une révision existante d'un document. Cliquer sur le bouton "Charger" pour sélectionner un
fichier. La date de révision est mise a jour.

Voir
Visualiser le fichier

Supprimer

Sélectionner la derniére version d'un document puis cliquer sur le bouton "Supprimer" (seul le dernier peut
étre supprimé).
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Module de dessin

Imprimer et configurer le module de dessin

Vous pouvez imprimer des dessins de vos composants en utilisant les parameétres que vous avez configuré :
Configuration Fiche de débit

Module de dessin

Pour afficher ou imprimer une fiche de débit, ouvrir le module de dessin de la piéce cible en utilisant le menu
contextuel Dessin/Drafter ou par la combinaison de touches [CRTL+D] ou double-cliquant sur un apergu.

- E == Secondaire ,.) + ¥ Respecter la casse 25 - I:‘Alphanumérique
‘ Secondaire -, Quantite Profil Longueur Muance Groupe Code Aricle Demiére Révision Modif
»
¥4 1192 (¥4 1 TOLEG 120.00 T Nc.»uveau . Ins 0
& ) o @ : =i THET E Editer la grille Crl+Ins 0
== Supprimer Del
@ Barre d'outils Ctrl+B
LQ Editer Enter
“ Copier Cerl+C
&) Piéce Principale Ctrl+M
ﬂ,— Coupe de lengueur Crl+K
J=  Renommer pour un assemblage
' Outils » Cotations
Ventilation v Rafraichir 3D

Supprimer le cache

Dans le module de dessin, appuyer sur le bouton g de la barre d'outils pour afficher la fiche de débit ou
en utilisant le raccourci [CRTL+P].

B2 15141441190
Fichier Edit ge
o o = | @8 & & & 8 2| =/wep EETN

Gl /D0 0Ge|¢r & el |77 |80D~{4+0D0ENE|
w2 3 » BB SHEROE|¢ 3 %S|
TH®OSCEAJY(IAEERS | mENE

Dessin - Usinage
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En appuyant sur le bouton = , I'écran de la configuration d'impression s'affiche.

E=3 1514141130

Fichier Editer Afficha in  Usinage
| n@? Joy=R=gcyel = wEB e3P

L

Ikl 7salo0eolrmam» P71 40D+ 0DE%E
J4 |4 2[Ry | &2 &< %%
|- o-ElAay amEs




Fiche de débit

Pour consulter ou imprimer plusieurs fiches de débit en méme temps, ajouter les piéces cibles dans I'écran
de sélection. Cliquer sur le bouton "Fiches de débit" puis sur "Action".

22 Mfaire Lancement Plan Principal Quantté  Secondaire Profil Quantté  Longueur Largeur Tratement Nuance Couche definion  Grou %' *,\;
. 15141A 16 B28 2 1190 TOLEE 1 7000 210.00 GALVA S235R TOLE
i 151414 16 B28 2 1182 TOLEE 1 120.00 100.00 GALVA S235JR TOLE ~
. 15141A 16 B28 2 B28 TC70°3 1 2645.31 GALVA 5235JR 0co
% i
a4

Pigces Messages X %

L'écran fiche de débit s'affiche. Vous pouvez naviguer de fiche en fiche a 'aide des touches pour

consulter les différentes pieces.

Lo Apergu 2/3

Fichier Vue Pieces

HS aaaaq

]
+
+
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Vous pouvez imprimer tous les documents en utilisant le menu Fichier/Imprimer tout.

Imprirner Ctrl+P

Imprimer tout
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Edition

Imprimer piéces, assemblages... liste
Vous pouvez imprimer des éditions pour vos composants et tous les éléments de vos affaires.
Sélection multiple

Pour consulter ou imprimer plusieurs dessins des pieces en méme temps, ajouter les éléments dans la
sélection.

s 1
Sélectionner "Edition " puis appuyer sur la touche "Action "

Sélection a
Q}i‘; Affaire Lancement Plan Principal Quartité  Secondaire. Profil Quartité  Longueur Largeur Traitement Nuance Couche de fintion  Grou =
#‘ 151414 16 B28 2 1182 TOLEE 1 120.00 100.00 GALVA 5238JR TOLE

151414 16 B28 2 B28 TC70°3 1 264531 GALVA S5235R 0co

=

i
B
Cl PN

Messages

L'écran du module Edition s'affiche.

Nouveau A-rr ler Supprimer Hh[m er| 4§ Autre Saisie ®Qmﬁer
X Liste des itces 10

A
;@
x

B” ® @ L= IR- R] 12 Moo
Nom Langue
[Rapport princpal |

Pieces

@ LSTEPRIECES Frangais

@ PECESTREESEARPROFL  Frangas Repére 1190

Pigces Profil TOLEG

@ Homenclature dassemblage Frangais Nuance S235)R

Pu' aﬂam - Fr Longueur 70 mm

@ Simthese Francais Largeur 210 mm

@ Liste Pigce Usinage Frangais

@ Liste Fice Profil Usinage Frangais

@ Liste des Articles Frangais Remarque PLAT

@ Synthése Foids Quaniités Frangais Poids 0.7kg

;’péd'tm" Surface 0,0 m*

Homenclature dexpédition Frangais

Quantité 2,00
Repére 1192
Profil TOLEG
Nuance S$235IR
Longueur 120 mm
Largeur 100 mm
Remarque TOLE
Poids 0,6 kg
Surface 0,0m*
Quantité 3,00
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Phase/Lancement

L'activation du mode "Phases/Lancements" se trouve dans la configuration Société.

Genersl  |IEREG_G

Traitement par défaut =N
MNuance par Defaut |
Finition par défaut =N
B i
| Gestion des Phases / Lancements
(Gestion des produits
I Gestion des pré-assemblages

Quantité surle plan
Gestion des Révisions

| Eguivalence des Nuances

I Eguivalence des profils
Gestion des affaires clients

I Vérification des repéres secondaires
Alerte si piéce dans un plan en production
Mode de priorité
(Gestion des sites et départements
Export multiple des machines

I+ Gestion de la norme EN 1050

g

-]

Créer un plan et assemblage par défaut
(Gestion des soudures
Supprimer les affaires avant |z date

RNONAOEOMOEEOEESS R

—
—

Lorsque cette case est cochée, le menu "Phase" s'affiche dans I'écran de la Gestion d'Affaire.

3

Phase
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L= R oy

Sélection NFi=50 Arbres Apercu | Import Ceszin Copie

\ouves Valide B Annule Supori
s MNouveau - JValider A nnuler - UPPT

Col Phase
i(u:rntrat 16025
L= Affaire ;) + 7
‘ Affaire | wl, Description
2
16025PL PLIAGE
16025TPS TEMPS
@' 16025815 OLVAC

) &4 AFF_STD_16025
Le module "Phase" est composé des onglets Contrat, Affaire, Phase, Lancement et Composition.

A partir d'une affaire, I'utilisateur peut créer une phase, un lancement et une composition.

e Valide Annule Su ne nprime: J Mutre Saisie | L2" %y Message
¥ Mouveau - Jalider }‘ nnuler s SUPPTimET H Imprimer . tr isi g Quitter
Contrat | Phase
L =, e
| Contrat 16078 [ Affaire 16078 [ifphase vovC UF Lancement  FBDFD (T3
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A partir d'une affaire, I'utilisateur peut créer une phase.

Il doit saisir un nom a cette phase et peut ajouter une description.

(1% Phase: 16078 / 16078 /

Affaire | 16072

Général | Informaticn

Phase

Description

V’f Walider x Annuler

FDV0120

L —

ﬁ Autre Saisie

Phase |FOVIN20

41
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Job

Steel Projects PLM 1.19.x

A partir d'une phase, I'utilisateur peut créer un lancement.

Dans cet écran, il doit définir un nom pour son lancement ainsi qu'une date de livraison.

Le champ "Description" est facultatif.

{5 Lancement: 16078 / 16078 / FOVO120 /

v’ alider x Annuler

Affaire | 16073

Général | Informaticn

Lancement LMNC5601
Description
Date de Livraison 04,09/2019

p— i;lﬂ.utreSaisie l'"l

Lancement |LNC5601

Commentaire
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Composition

A partir d'un job, l'utilisateur peut créer une composition.

Dans cet écran, il doit créer une relation entre la composition et une piece. Il est nécessaire que le plan,
I'assemblage et la piéce soient définis.

Il pourra également choisir la quantité de piéce pour cette composition. Le champ "Description" est
facultatif.

{.s Composition: 16078 / 16078 / FDVO0120 / LNCS601 / O >
-. Supprimer p—r i‘;l Autre Saisie l' -1
Plan 1 L Commentaire
Repére principal T3
Repére Secondaire T3
Quantite Mazimum
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Données de Gestion d'Affaire

ISR Ge [ Wi Bl & » e W

Import Export Typologie Profil/  Classes Marguage Fraisage Macros Symboles de Scribing Leadcuts | Employés Gestiondes Gestiondes
Nuance dexécution automatique soudure employés soudeurs

Le menu "Données de gestion d'affaire" est une configuration avancée de la Gestion d'Affaire qui concerne
I'import, I'export et autres options.

Import

)

Dans le menu "Import", vous pouvez configurer différents types :

SDS2DI(1, 50,7, 2)

Interface APROMAY (1.15.1.4725)
Import AutoCAD (1.19.1.4725)

Fichier CAM (1.19.1.4725)

Fichier CAM3D (1.15.1.4725)

Fichier DSTW (1.19.1.4725)
Importation Plm Excel (1.19.1.4725)
Import de GED (1.15.1.4725)

Fichier IFC (1.15.1.4725)

Fichier KISS (1.15.1.4725)

Import SP.PLM PCS (1.15.1.4725)
Fichier SDS52 (1.15.1.4725)

Interface STRUCAD (1.15.1.4725)
Interface TECMOMETAL (1.15.1.4725)
Importation Tekla (1, 50, 7, 73)

Import Fichiers DSTW (2, 50, 7, 150)
Import Fichiers DXF (2, 50, 7, 10&)
Import Fichiers PCS(1, 50, 7, &)
Importation de fichners STEF (1, 50, 7, 56)

Il est important de noter que les imports, a I'exception du SP CAM, nécessite une licence valide.
Vous pouvez gérer une grande partie des informations importées grace aux options de configuration.

Egalement, vous pouvez avoir plusieurs imports du méme type avec des configurations différentes comme
pour les fichiers DSTV par exemple.

Pour ajouter un nouvel import, saisir le nom dans le champ texte puis cliquer sur le bouton "Nouveau" ou
utiliser la combinaison de touches [CTRL+N] :

ganeau - JValider A.—rr,lfr — SUPPTIMET Hh'rm'fr | Autre Saisie OQmﬁer

Ligison DSTV G,
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Type: Dans cette liste déroulante, I'utilisateur sélectionne le type d'import pour cette liaison

Le type de fichier peut représenter I'extension du fichier ou le programme dans lequel les fichiers ont été
créés.

Répertoire : Permet de définir le répertoire par défaut ou les fichiers d'import pour ce type sont placés

L'utilisateur doit spécifier I'extension du fichier comme par exemple *.nc* pour un import DSTV

Nom
Type Fichier DSTV (1.19.1.5002) - Options
Répertoire S:FXSR
Paramétres
Automatique Comparaison Affaire -

+ | Affectation Groupes de Profils
+ | Ventilation des plans

| Contréle des pergages Distance 0.00 mm

o Affectation Groupes de Profils - Ajoute automatiquement les piéces importées dans le groupe de
profil concerné
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e Ventilation des plans - Permet de modifier le nom de l'affaire ou du plan lors de l'importation des
piéces

4. Ventilation des plans

A Affaire Plan Contrat Affaire Plan

} 4Z8PROTOC. 000 429 PROTOC. 426PROTOC. PLALTOT

PLAN_TOT m a 5:} o7 ok Annuler

Pour changer le nom de l'affaire ou du plan, saisir le nom dans le champ texte puis cliquer sur l'icone
correspondant au niveau de l'affaire : Contrat, Affaire ou Plan

Si I'option de configuration "Affaire client" est activée, vous pourrez toujours voir le nom d'origine de I'affaire.

S'il existe plusieurs affaires ou plans différents, vous pouvez les sélectionner plusieurs fois et les modifier
tous en une seule fois.

e Controle des percages - Permet de définir une distance. SP.PLM signalera une alerte si des trous sont
proches d'un bord
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e Comparaison - Avec la fonction de comparaison, vous pouvez vérifier si les pieces que vous importez
existent déja en base. Dans le cas échéant, I'écran affiche les différences avec les piéces existantes. Si
le changement est sur le profil, longueur, largeur ou nuance; ils seront affichés en rouge dans cet écran.

I Pigces mises a jour — ] *
&= = - s
Déplier Replier Misea jour
Steel Projects PLM Import
Profil Longueur | Largeur MNuance Profil Longueur | Largeur Muance ry
B[] 4228_PROTO_CHAMEORD B[] 4228_PROTO_CHAMBORD]
~ £ 1001 HEM340 404800 |0.00 275 -7 1001 HEM340 s 000 o -
-5 1002 UPN180 74100 000 5275 -T2 1002 UPN180 4122 | 000 5275 «
- 2 1003 UPN180 74100 000 5275 - [£% 1003 UPN180 75715 | 0.00 5275 <
2004 L40°4 372800 | 000 5235 T7 1004 L404 372800 | 000 5235 &
- §.2 1005 L4074 372800 | 0.00 5235 - {31008 La04 372800 | 0.00 5235 &
-5 1008 D30 10000 | 0.00 E24-2 -2 1006 D30 10000 | 0.00 E24-2 «
- E2 1007 D30 5000 000 s275 - 1007 D30 5000 000 275 <
21008 24 5000 0.00 5235 i% 1008 G24 5000 0.00 5235 &
- EE 1009 ROND20 17000 | 0.00 CL6E -2 1008 ROND20 17000 | 0.00 CLEE &
%2 1010 ROND10 364,00 0.00 5235 -T2 1010 ROND10 36350 0.00 5235 &y
- XL 1011 ROND10 18500 | 0.00 5235 a >

a0
4 Ok Annuler

Pour I'utilisation des imports : Imports
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Export

&

A partir de cet écran, vous pouvez configurer des exports pour toutes vos machines a commande numérique.
Il est nécessaire d'avoir un export distinct pour chaque poste de travail.

Pour ajouter un nouvel export, saisir le hom dans le champ texte puis cliquer sur le bouton "Nouveau" ou
utiliser la combinaison de touche [CTRL+N].

Lizison CAM

Nom cav

Type Fichier CAM (1.19.1.4725) - Options

Répertaire CACANY

Ensuite renseigner le type d'export et le répertoire de destination des fichiers exportés.
Le type d'export dépend du poste de travail.

Si vous exportez vers un poste de travail post processeur avec un WinCN installé, vous devez choisir les
fichiers CAM.

Cela enverra un fichier CAM vers la machine a importer.
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Options d'export

e  Fichier créé - Sélectionner |'option pour le nommage du fichier CAM généré par SP.PLM
e Plan en Préfixe - Préfixe le nom du plan avant le nom du fichier

¥ Options ? by

Fichier crég

' IIn fichier Unigue par Sélection

IIn fichier utilisateur
IIn fichier par Affaire
IIn fichier par bon de débit

IIn fichier par plan

Flan en Préfixe

4| Activée Séparateur

- ]
- ’ Ok Annuler
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Typologie

Il est possible de créer différent type d'affaire et de les affecter une typologie différente.

Pour ajouter une nouvelle typologie en base, saisir le nom dans le champ texte puis cliquer sur le bouton
"Nouveau" ou utiliser la combinaison de touche [CTRL+N].

Vous pouvez donner a votre typologie une description et des autorisations : le pergage et/ou le poingonnage

& a ]
T i Frrrre T S 3
5 MNourvesau v/ Walider xﬂln.Ier w SUPPTimET H Imprimer H Autre Saisie Uﬂutwf

Typologie |BUILDING

Général
Typologie BUILDING
Description
Autoriser le pergage
Autoriser le poingonnage
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Profil / Nuance

L

Prefil/
Nuance

Cette option permet de limiter certaines nuances pour un profil particulier. La valeur par défaut peut étre
n'importe quelle nuance disponible.

*™WP '
L Nouveau | qud Valide Annule Supprime: nprimer | 4 Autre Saisie i
=+ Nouveau & Valider x.q.rrl.lur e SUDPimer H Imprimer = Autre Saisi OQLmer @

Profils Muances disponibles Muances autorisées
BOUDIN ~ | ABD
C10x153 cLag
C10x25 CL&E
C10X30 DX51D+Z275
C12x207 E24
C12x25 E24-2
C12x30 E36-2
C140-15 EFDM
C15x338 HH
C15x40 MUR
C15X50 PVC
C260/200 5235
C3xd1 523500
EC | 23500
C3X6 S5235JR $
C4x54 5235JRG2
C4x7.28 5235JRH
CBX6.7 5275
X9 527540
CEX10.5 52750
C6X13 S275JR ‘
CEXB2 S275JRG2
CTX12.25 5355
CTX1475 535500
CTX3.8 83550
Caxi1s S355JR
C8x13.75 STEEL_UMNDEFINED
Cax18.75 VERRE
CoX134
Cax15
Cax20
CC100-2-2-22-2-116
CC100-2-2-22-2-136
CC100-2-2-22-2-160
CC450-4-60-80
D15 v
< >
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Pour définir une restriction sur une nuance pour un profil, sélectionner un profil dans la liste.
a
Ensuite, sélectionner la nuance dans la seconde colonne puis cliquer sur le bouton v
la partie de droite.

pour l'ajouter dans

Cela signifie que ce profil aura 'option d'étre le seul de la liste des nuances.

v Walider Xﬁmnuler @ Quitter 0

Prefils Muances dispenibles Muances autorisées
BOUDIN A | ABD EPDM
C10x15.3 CLa8 5275JRG2
C1025 CL 66
C10x30 D¥510+2275
C12420.7 E24
C12x25 E24-2
C1230 E36-2
C140-1.5 HH
C15X333 MUR
C15x40 PVC
C15%50 5235
C260:200 52350
C3x41 52350

S2350R =
C3X6 5235JRG2 v
C4x54 5235JRH
C4x7.25 5275
CEXET 52750
CEXS S2TRI0
CeX105 S275JR
CEX13 5355 <
Cex3.2 535540 v
CTX1225 5365J0
CTX1475 5365JR
C7¥5.8 STEEL_UNDEFINED
Cax1s VERRE
C8x13.75
C8Xx18.75
Cox134
Cox15
Cox20

CC100-2-2-22-2-116
CC100-2-2-22-2-138
CC100-2-2-22-2-160

CC450-4-60-30

D15 v
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Classes d'exécution

)

Classes
dexécution

Pour activer la gestion des classes d'exécution, vous devez d'abord activer I'option dans la configuration
Ssociété :

& By '
mw Mouveau | Ggd ‘Valide: Annule Supprime: nprimer | 4 Autre Saisie i
Nowveau " 4 lider x Annuler e SUPPTimET H Imprimer == Autre Saisi OQutter
General  [HEGEG_—

Traitement par défaut Ci;
Muance par Defaut Cvg
Fimition par défaut Cv'e,
(Gestion des Statuts
Gestion des Phases | Lancements
(Gestion des produits 1
Gestion des pré-assemblages
Quantité surle plan 1
(Gestion des Révisions
Equivalence des Nuances
Eguivalenca des profils |
(Gestion des affaires clients
Vérification des repéres secondaires
Alerte si piéce dans un plan en production ]
Mode de priorité Plan -
(Gestion des sites et départements |
Export multiple des machines
' (Gestion d= |3 norme EN 1030
Classe d'exécution par défaut EXC2 (=N
Créer un plan et assemblage par défaut 1
(Gestion des soudures
Supprimer les affaires avant la date I - ®X
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Vous pouvez définir la classe d'exécution par défaut a appliquer pour chaque nouveau contrat. Dans I'exemple
ci-dessus, la valeur sera EXC2.

Dans cet écran, 4 classes d'exécution sont affichées.

@ Qluitter

Mom Type
EXC1 EXC1
ExC2 ExC2
EXC3 EXC3
EXC4 EXC4

Cette liste n'est pas modifiable. Elle est conforme a la norme EN1090.

Cependant, vous pourrez modifier le nom des classes.
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Marquage automatique

Cette fonctionnalité permet d'ajouter un marquage spécifique a un groupe de piece.

Toutes O Configuration par type de piéce
Procédé de fabrication
(®) Indé&fini ) Disque ()Scribing I Leadeut ) Jetd'encre
Texte
Séparateur _ Texte libre [ ] Multiligne
Compaosition
Waleur - Waleur Courante Taille
Affaire $ Repére Secondaire 0
Plan
Repére principal
Code abrége de la nuance
Description de 'affaire ¢
Description du plan
Description de |z pigce -
Apergu
{Repére Secondaire}
Méthode
Ecart Bord 0.50 mim
Téle Jarret
rosion | PR3 s Face A
'osition omo - 'osition moO - ace  file -
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1l est possible de gérer automatiquement le marquage pour toutes les piéces sans distinction ou de configurer
un marquage et un processus différent pour type de piece.

Pour cela, vous devez cocher la case "Configuration par type de piéce" :

Mafires | Finies deprépara Autre } + Configuration par type de piéce
Procédé de fabrication
®) Indé&fini Disque Secribing Leadcut Jet dencre
Texte
Séparateur _ Texte libre Multiligne
Compaosition
Waleur - Waleur Courante Taille
Affaire [~ 3 Repére Secondaire 0
Flan v
Repére principal
Code abrégé de la nuance )
Description de 'affaire =
Description du plan -
Description de |z pigce -
Apergu
{Repére Secondaire}
Méethode
Ecart Bord 0.50 mm
Téle Jarret
Pasition | m[md Face Aile -

Position
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Le procédé de fabrication est fait pour forcer un processus de marquage lorsque le poste de travail le permet.

Procédé de fabrication

() Scribing ) Leadeut
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Le contenu du marquage est configuré comme suit :

Mafires | Finies de préparation | Autres | Configuration par type de piéce
Procédé de fabrication
®) Indéfini Disque Seribing Leadcut Jet dencre
Texte

Séparateur _ Texte libre CE145 l Multiligne

Composition
Valeur - : Waleur Courante Taille b
Commentaire 3 L pa—
Commentaire 4 L) foicire 0
Affaire source Repére principal ]
Figce source - Repére Secondaire 0
Muance =
Traitement -
Finition -

Apergu

( {afiaire}_{Repése. pincipal}_{Repére Secondaire) CE145 |

Méthode
Ecart Bord 0.50 mm
Téle Jarret
Position EEE - Pasition mod - Face Aile -
ooa

Sélectionner un élément parmi ceux disponibles dans la partie gauche et déplacer-le dans la partie de droite.

Vous pouvez changer l'ordre de chaque sélection en utilisant les boutons =" et ",

Si vous insérez I'élément "Texte libre", il sera remplacé dans le marquage par le texte saisi manuellement.
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Fraisage

Ce menu permet de vérifier les macros de fraisage.
La grille affiche toutes les données du fichier "MILL.ini"

Les colonnes "Fichier existe" et "Enregistrement existe" affichent la présence de la macro dans le fichier
"MILL.ini" et/ou en base.

Siles valeurs "Outils", "Diameétre" et "Code" sont manquantes, les valeurs par défaut des options de la société
sont affichées dans la grille.

Ces derniéres sont affichées en italique dans la grille.

|
:
g
]

F INTCO3
I SCAI0S
I SCAID6
| SCBFD1
| SCBFD2
| SCBFD5
| SCBFD&
I SCAI02

h
ceceeecey
i

R}R}R}ﬂﬂﬁ}ﬁ}ﬁkg

eoeeCee

Un bouton "Import” est disponible.

=

L'utilisateur peut importer un fichier au format *.csv
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Macros

C

Macros

Ce menu est disponible lorsque l'option dans la configuration :
e Général > Macros > Macros FICEP est cochée

e Général > Macros > Macros FICEP > Robot > Ceptrol et/ou Oxycoupage et/ou Plasma et/ou Fraisage
sont cochées

< Macros FICEP
< Robot
Ceptrol
Oxycoupage

Plasma

Fraisage

Cette fonctionnalité permet a I'utilisateur de vérifier la relation entre les macros et les profils en fonction des
technologies Oxycoupage, Plasma et Fraisage.

La grille affiche les données des fichiers ROBOT.ini et MILL.ini

Elle permet a l'utilisateur de savaoir si les technologies sont disponibles ou non pour les macros.

Jvdide(| XNMH‘ - Supprimer H Imprimer ‘24 Autre Saisie 0Qu'mar

T.— l:lp & U [Respecterlacasse %% ~ [v]Alphanumérique
M Fichier existe Erregistrement existe  Profi  Macro

gl Nouveau
w

’

s
E

u ESTFO1
L ESTFO1
I ESTFO1
ESTFO2
ESTF02
ESTFO8
ESTF08
ESTF08
ESTFO8
ESTF08

o

00000000005
eeeeeeeeee

0000000000{
EEEEEEEEEEi
E&&E&&EEEEE
OQOOOOOQOOT
EEDDEEDEDDi
DDDDDDDDDDE
0000000000!
I:IEIDDEIDDEIDEIg
DDDDDDDDDDE
oOoooooooon

=la|r|=|2]=

Dans la grille, les champs avec un fond blanc sont modifiables.

G

L'utilisateur peut annuler les modifications en cliquant sur le bouton Reinitialiser

La grille sera initialisée et sera rafraichie.
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o |

~
Misea
Pour appliquer les modifications, I'utilisateur peut cliquer sur le bouton 1"

Les boutons de sélection par ligne sont disponibles lorsque I'utilisateur clique sur le bouton "Editer la grille"

VOY@®V® I 1

Owycoupage Flazma Milling Defaut

W

Les modifications sont appliquées sur la ligne sélectionnée.

W,

<V/ : Permet toutes les technologies seulement si cela est applicable

®

1]

. Interdit toutes les technologies

. Autorise la technologie Oxycoupage seulement si cela est applicable
il
. Autorise la technologie Plasma seulement si cela est applicable

=

" Autorise la technologie Fraisage seulement si cela est applicable
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Symboles de soudure

yelt

Symboles de
soudure

Ce menu affiche les valeurs par défaut utilisées dans les écrans de la Gestion d'Affaire.

Faramétres

Made de représentation ANSIAINS 2 4 -
Détails Défaut -
Pasition Pricrité aux piéces seconda | -
Ecart Bord 1.00 mim
Distance maximum 100.00 mim
Précizion 150 mim
Texte

Largeur 10 mim

Hauteur 10 mim

Mode de représentation : Permet de sélectionner un standard pour les symboles de soudure
Détails : L'utilisateur peut sélectionner un niveau de détail pour le symbole
Position : Il peut sélectionner la priorité de calcul de la position

Ecart Gap : Distance maximale du bord de chaque face ou le scribing est interdit. Cette option évite
d'avoir des scribings a une certaine distance du bord

e Distance maximum : Distance de recherche maximale ou le symbole de soudure doit étre positionné a
partir du point d'application de la soudure

e Précision : Parametre utilisé pour calculer la position du symbole de soudure
e Texte : Taille du texte dans le symbole de soudure
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Scribing

yelt

Scribing

Ce menu est composé de 2 onglets : Options et Profils
Il affiche la configuration du scribing.

Options
FParamétres
Scribing des piéces secondaires
Distance max entre 2 pidces 2.00 mm
Ecart Bord 1.00 mim
Ecartsous les ailes 150 mm
Figces dans I'dme Diefaut -

e Scribing des pieces secondaires : Lorsque la case est cochée, le scribing est appliqué aussi sur les
pieces

Distance max entre 2 pieces : Distance maximale entre 2 différentes piéces

Ecart Bord : Définir une distance du bord

Ecart sous les ailes : Définir une distance de l'aile

Pieces dans I'ame : Configurez les piéces dans I'ame sur les ailes supérieure ou inférieure

Marguage
] Ajouter marguages
Position
HAutomatique -
Distance masximum 10000 mm

e Ajouter marquages : Lorsque cette case cochée, le marquage indique le nom des autres pieces a
positionner lors de I'assemblage du scribing
e Position : Définit la position du marquage autour du scribing sur la face
Automatique : L'algorithme lui-méme détermine la position du texte autour du scribing
2 cdtés : L'algorithme positionne 2 marquages des 2 cdtés du scribing associé
4 cbtés : L'algorithme ajoute 4 marquages

e Distance maximum : Définit la distance maximale entre la ligne de scribing et le marquage a ajouter
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e COrienter le marquage : Lorsque cette case est cochée, le marquage sera paralléle ou perpendiculaire
aux lignes du scribing

Détrompeur

Ajouter détrompeurs

10.00 mm

e Ajouter détrompeurs : Lorsque cette case est cochée, la génération du scribing prend en compte le
détrompeur

e Longueur : Est actif lorsque la case précédente est cochée. Définit la longueur du détrompeur



Profiles

Catégorie
I C L O [ L Q

Longueur 10.00 mm

Configuration rapide

& Complet
Appliguer
Fartiel
Appliguer partout
Aucun



Le but de cette fonctionnalité est de configurer, pour chaque profil, les segments a marquer ou a ignorer.

L'utilisateur peut choisir une catégorie de profil puis sélectionner la longueur d'un segment marqué.
Categorie

C L O I L @

Longueur 10.00 mm

L _ .

= ——

Configuration rapide

Complet +| Deébut
Appliguer
#® Parhel Miligu
_ Appliguer partout
Aucun | Fin

Lorsqu'un utilisateur clique sur un segment, il peut lui attribuer un statut :
e Complet: le marquage est total

e Partiel : Le segment est composé d'un, 2 ou 3 segments. Chaque partie aura la valeur "Longueur". Aucun
marquage est réalisé si cette valeur est égale a 0.

e Aucun : Aucun segment n'est marqué

Lorsque le statut du segment est partiel, l'utilisateur peut sélectionner la position des nouveaux segments :
Début, milieu et fin

La piéce permet a l'utilisateur d'effectuer rapidement la configuration.

. : Appliguer _— e
Lorsque l'utilisateur clique sur le bouton , la sélection est sur le profil affiché.

R . Appliguer partout 3 . 3 ]
Lorsque l'utilisateur clique sur le bouton , la sélection est effectuée sur tous les profils.
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Leadcuts

Ce menu permet de configurer les parameétres des Leadcuts.

Faramétres
Technologie Flazma -
Virification des leadcut
Grouper
Optimisation
Configuration Manuel -
Priorité L'dme avantles ziles -
Ame
Contour exténieur
Orientation Compensation -
Compensation Gauche -
Parcours Yers les bords -
Contour Intérieur
Compensation Gauche -
Aile
Contour extérieur
Orientation Parcours -
Compensation Gauche -
Parcours De bas en haut -
Contour Inténieur
Compensation Gauche -

Pour les paramétres, I'utilisateur peut sélectionner plusieurs technologies : Automatique, Plasma ou
Oxycoupage :

e Sila valeur est automatique alors la production déterminera la technologie en fonction de la machine.
e Lorsque la case "Vérification des leadcuts” est cochée, le logiciel va déterminer les géométries afin de

diviser en plusieurs leadcuts. Les leadcuts impossibles auront le statut "Ne pas usiner".
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e Lorsque la case "Grouper" est cochée, le logiciel va générer des groupes de leadcut afin qu'ils
optimisent le traitement individuellement.

En ce qui concerne l'optimisation, la liste déroulante "Configuration" permet de déterminer le mode de
gestion a l'import : Aucun, Manuel ou Automatique
La priorité détermine I'ordre d'exécution des découpes selon les faces.

Pour I'ame et I'aile, il est possible de configurer les contours extérieurs et intérieurs afin de déterminer
I'orientation, la compensation et le parcours.
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Employés

Si vous utilisez le module Production Feedback, vous pouvez utiliser cette option pour configurer vos
employés et les lier aux utilisateurs SP.PLM.

Pour ajouter un employé en base, saisir leur ID utilisateur dans le champ texte de recherche puis cliquer sur
le bouton [NOUVEAU] ou la combinaison de touches [CTRL+N].

Général
Remplir les informations de I'employé avec leur date d'arrivée et de départ si cela est nécessaire.

Double-cliquer dans le champ utilisateur pour associer cet employé a un utilisateur.

Geénéral | Information Société Poste de travail

Maricule L
52

Badge

P o

Prénom || Chargé d'affaires

Date d'arrivée 20/06/2016 | Agent commercial
] Expéditeur

Date de départ I -

tilisateur Eﬁ

Superviseur ]

M® Téléphone
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Information

Des commentaires peuvent étre saisis dans cet onglet.

Général | Informatbion | Société Poste de travail

Crééle 01072016 10:43:41 Par
Modifié le 01/07/2016 10:44:16 Par
Commentaire
Société

Pour associer des sociétés a I'employé, utiliser le bouton ri pour ajouter ces entreprises.
Général Information 5m€=he| Poste de travail

Société Socciété de 'employé

P
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Poste de travail
Vous pouvez associer a un employé des postes de travail.

Dans le module Production Feedback, seules ces machines seront affichées lorsque I'employé sera
authentifié.

Général Information Société | Poste de travail

- § 1201FRC 2 1201FRC

ﬂ 12030D i CONTROLE DEBIT
i ASSEMBLAGE $ ’ h COUPE-GOUSSET
i B3 3 FME

CONTROLE DEBIT
- [#&] CONTROLE SOUD
- llg COUPE-GOUSSET
& DIVERS MANUEL @
- [&] DXF/DWG
- [&] EXPEDITION
- L FMB
- [&] GRENAILLEUSE -
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Gestion des employés

Cet écran est une vue générale de tous les employés et des postes de travail de chaque société.

W

Lorsque la vue est sélectionnée, I'écran affiche la liste de tous les employés associés par poste de

travail.
S N Nowvesu Valider x Annuler Supprimer Imprimer hutre Saisie (i) Quitter @
0a — | Moo | o Vit sorvler | | Supprimer | [yl morimer | el Autre Saisic

g % Ex Déplier Tz Replier
4 oo00e Matricule Badge Neom Prénom N* Téiéphone Droit <
3 00005 =8
52 00006 B L1, TIPOBE254
&S 00007 - 6 00010 10 Feedback, Opérations
prp—— L @3 00015 15 Feedback, Opérations
pr— L. 00017 17 Feedback, Opérations
. - L3 00030 2 Feedback, Opérations

R L. o002 2 Feedback, Opérations

Bl By K261
B & = 83 00010 10 Fesdback, Opérations

£ 1201FRC &5 00013 13 Feedback, Opérations
2 120300 2 00015 15 Feedback, Opérations
] AssEMBELAGE 82 00017 17 Feedback, Opérations
[&] 83 &= 00040 4D Feedback, Opérations
[&] B2 - 3] 00049 3 Feedback, Opérations
[& CONTROLE DEBIT & F1 120300
[&] cONTROLE SOUD 83 00010 10 Feedback, Opérations
s COUPE-GOUSSET &5 00013 13 Feedback, Opérations
[&] DIVERS MANUEL 82 00015 15 Fesdback, Opérations
[&] psTv &3 00017 17 Feedback, Opérations
[&] DxFiDwG 3 00040 a Feedback, Opérations
[ EYRENITION = nnnan n e . -

Lorsque la vue est sélectionnée, I'écran affiche la liste des postes de travail par employé.

S ’ Nouveau g Walider x nnuler Supprimer Imprimer utre Saisie 0(]u'mer @
a9 = e Annuler y SUPPTiMES H primer | 4@ Autre Saisie
142 po002 . ’
E: Déplier E: Replier
gﬁ Matricule Badge Nom Prénom N* Téléphone Draits -
2 00005 &3 00002 o2
2 00006 142 00003 0
82 0007 &3 00004 04
57 00008 182 00005 05
2 o00g &5 00006 06
&= onnin - 8= oooo7 o7
Poste de travail 4 00008 I
3 00009 08
e - &= 00010 0
2 201FRC 82 00011 1
¥ 120300 8 00012 12
[B] AssEMBLAGE 3 00013 13
(/83 83 00014 1
(BB & 00015 15
[&] CONTROLE DEBIT 2 00016 %
[&] CONTROLE SOUD 2 00017 7
B COUPE-GOUSSET 57 goo1a 18
[&] DIVERS MANUEL 2 o019 19
[&] pstv = 00020 0
5] e 83 00021 2
[R] EYPERITINN A — -
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Gestion des soudeurs

Vous pouvez gérer dans ce menu les qualifications des soudeurs.

Pour ajouter une nouvelle qualification et puis I'assigner a un employé, cliquer sur le bouton T+
Dans I'écran de qualification, sélectionner un employé.

Ensuite, sélectionner ou créer un essai dans le champ "N° de l'essai".

.8 Qualification
N o % . I R — I ] :
owveau | G Valider x Annuler s SUPDIMET H mprimer | (I Autre Saisie 0 Quitter
Employe 00002 Cs, M de l'essai | MIG-5684-Y C;h
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Qualification

Dans I'écran de Qualification, I'onglet "Général" contient les informations principales concernant le test de
qualification.

<8 Qualification O >
V’f Valider x Annuler l‘=l Autre Saisie @ Quitter 0
-
Employé | 00002 N°de l'essai | MIG-5684-Y
Général | Information  Essai Reconductions
Morme
N® de I'essai MIG-5684-Y Référence
Mode opératoire
MNorme x -
Paramétres
Eléments de l'essai Domaine de validité
Procédé X - X -
Téle ou tube X - X -
Type de soudure x - x -
Groupe(s) matériaulx) x - x -
Type de matériau d'apport x - x -
(Gaz de protection x - x -
Matériaux auxiliaires
Epaisseur del'échantillon 0.00 mm 0.00 mm
Epaisseur du métal fondu 0.00 mm 0.00 mm
Diamétre extérieur dutube  0.00 mm 0.00 mm
Position de soudage x - x -
Mode d'assemblage x - x -
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-

x . , .
Ce champ permet une multitude de sélection.

Maintenir sur la touche [CTRL] lors de la sélection des éléments.
i j Qualification
V Yalider x.»’-‘».nnuler i i‘= Autre Saisie @Quiﬂer

nnnnTg

Employe | 00002 N°de lessai | MIG-E684-Y

Général | Information  Eszai Reconductions

Morme
N° de l'essai MIG-5684-Y Référence
Mode opératoire
Norme
Paramétres
Eléments de l'essai Domaine de validité
Procéde x -
Téle ou tube
Type de soudure (Fil fourré sans gaz)
.- [ASF)
G t
roupe(s) matériau . llard)
Type de matériau d (ASF fil multiple)
) 124 (ASF poudre de métal)
Gaz de protection [ASF fil fOIJITéJ
Matériawe auxiliaire (MIG)
(MAG)
Epaisseur del'écha (MAG fil fourré) 0.00
. 3 (MAG avec fil électrode fourre)
Epaisseur du métal TIG) - 0.00
Diamétre extérieur . 0.00
Ok Annuler
Pasition de soudag. . S
Mode d'assemblage x -
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L'onglet "Essai" donne des informations supplémentaires sur la qualification (nom de l'inspecteur, adresse
du centre de qualification, ...).

28 Qualification O >

‘ | . . . | . &
N Supprimer p— F Autre Saisie U Quitter

Employé | 00002 N° de l'essai | MIG-5684-Y

Général Information | Essai | Reconductions

Information
Inspecteur MR INSPECTEUR
Adressze RUE DES FRERES LUMIERE 38200 VIENME FRANCE [}
Typedessai
i B Jo R Respecter la casse :
A Typedessai Fait lgnoré -
b Bemenved L
Radiographie (| (|
Texture 1 ™
Essai de flexion 1 |
Essai de traction sur entaille (| (|
Examen macroscopique (| (|
LUktrason ] ] -

L'onglet "Reconductions" affiche la liste des dates de renouvellement du certificat et sa date de validité.

Le champ "Nom" correspond a celui de l'inspecteur.

Un employé, qui a la qualification soudure, est affiché avec I'icone suivante $
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Outils

Procédé de fabrication

.

Ventilation |9

Convertir en larges plats
Weérifier les repéres Secondaires Ctrl+X
Procéde de fabrication

Suppressicn des margquages auto

Percage

Cenversich des usinages en scriking

Ce menu est disponible dans les onglets : Affaire, Plan, Repére principal et repére secondaire.

L'utilisateur peut sélectionner l'usinage pour le marquage, le chanfrein (intérieur et extérieur), la macro et le

scribing.

Hh!; Procédé de fabrication

lsinage

B Marguage

- (@) Indéfim
Dizgue
Scribing
Leadcut
-1 Jetdencre

Bl Chanfrein

B Intérieur

Indefin

Bl BExtérieur

| ndéfim

Defaut
Indé&fimi
Oxycoupage

aleur -

| nd&fim

.

Annuler

Pour le marquage, les valeurs possibles sont : Indéfini, Disque, Scribing, Leadcut ou Jet d'encre

Pour le chanfrein, les valeurs peuvent étre : Indéfini, Oxycoupage, Plasma et Fraisage

Lorsque l'utilisateur clique sur le bouton "Ok", les nouvelles valeurs sont prises en compte.

279/511



Steel Projects PLM 1.19.x

Marquage automatique

Ventilation » ¥ Etirer

0O  Vérification des tubes

O Tourner les tubes 3 90°

W Weérifier les repéres Secondaires Ctrl+X
En.*. Procéde de fabrication

£.4  Ajout des marquages auto

#ih Pergage

flh Conversion des usinages en scriking
Ce menu est disponible dans les onglets : Affaire, Plan, Repére principal et repére secondaire

Il permet a l'utilisateur de configurer le marquage de la piece sélectionnée.

Il peut sélectionner les options suivantes :
e Procédé de fabrication

e Le texte sur la piece

e La position du texte sur la piéce

e ladistance de I'écart bord
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#iL Marquage automatique ? X

Toutes Configuration par type de pidce
Procede de fabrication

® ) Indéfini Disque Scribing Leadcut Jet dencre

Texte

Separateur Textelibre Multiligne

Compasition
Waleur s Waleur Courante Taille

Affaire % Repére Secondaire 0

Plan
Repére principal

Code abrégé de la nuance

Description de I'affaire é

Description du plan

Description de |2 pigce
Apergu

{Repére Secondaire}

Méthode

Ecart Bord 0.50 mm
Téle Jarret

esiion HB posit :
‘asition - '‘asition - ace i -
Slata | [m[m} Alle

F Y 4
L Ok Annuler

Lorsque l'utilisateur clique sur le bouton "Ok", le marquage est pris en compte.
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Percage

Wentilation »

i Couper

=™ Etirer

O Vérification des tubes

O Tournerles tubes 3 90°

W Veérifier les repéres Secondaires Ctrl+¥
#;4 Procédé de fabrication

Bl Ajout des marquages auto

ﬂig Percage

#il Conversion des usinages en scrikzing

Ce menu est disponible dans les onglets : Affaire, Plan, Repere principal et repére secondaire

Lorsqu'un percage est appliqué sur une piéce, l'application permet a l'utilisateur de remplacer celui-ci par un
autre type avec ses parametres.

e

— O *
- n ,J *+ ¥ Respecterlacasse 24 ~ [«|Alphanumérique (W]
Pergage Pergage substitué
e Momal, Diamétre: 14.0 mm
e Oblong, Diamétre: 14.0 mm, Longueur: 28.0 mm, Angle; 0.0 °, Profondeur; 0.0 mm X -
Type
Oblong -
Paramétres
Diamétre 150 'mm
Longueur 400 mm
Angle 15.0
Profondeur 20 mm
HD s

_ Eﬁaoer D k

Lorsque l'utilisateur clique sur le bouton "Ok", la mise a jour du percage est prise en compte.
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Conversion des usinages en scribing

Ventilation . QJ Veérifier les repéres Secondaires Crrl+X
#l4 Procédé de fabrication
#il Suppression des marquages auto
#il Pergage
ﬂ;i Conversicn des usinages en scribing

Ce menu est disponible dans les onglets : Affaire, Plan, Repére principal et repere secondaire

#i1 Conversion des usinages en scribing ? *

|sinages Faramétres

[ | Coupe d'ame
pe Angle de coupe mini 0.00 ®

[ | Coupe daile
pe Angle de coups mimi 0.00 :
[ | Double cou pes
[ | Macro
[ | Leadcut

Fliage

[ | Chanfrein

Annuler

L'utilisateur doit sélectionner le type d'usinage qu'il souhaite convertir.

Lorsqu'il clique sur le bouton "Ok", la conversion est appliquée et les apergus sont mis a jour.

283 /511



Steel Projects PLM 1.19.x

Ajout du scribing

Wentilation

Procéde de fabrication

Ajout des marquages auto
Suppressicn des marquages auto
Percage

Conversion des usinages en scribing
Ajout du scribing

Suppressicn du scribing

Ajout des symboles de scudure
Suppression des symbeles de scudure

Werification des tubes

Ce menu est disponible dans les onglets : Affaire, Plan et Repére principal

#l4 Calcul du scribing
Oplions  Frofils

#| Pas de contréle des soudures
Distance max entre 2 piéces
Ecart Bord

Ecart sous les ailes

Piéces dans I'ame

Ajouter marquages

Ajouter détrompeurs

Paramétres

#| Scribing des piéces secondaires

2.00
1.00
15.00

Defaut

Marguage

AN nn

100.00

Détrompeur

10.00
.U

mim

mim

mim

mim

mim

& 4
- ’ Ok Annuler

L'utilisateur peut configurer les parameétres du scribing : Scribing
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Ajout des symboles de soudure

Ventilation v | R Ajout des marquages auto

#i4 Suppression des marquages auto

#i4 Percage

#il Conversion des usinages en scribing

&7 Ajout du scribing

&7 Suppression du scribing

«4 Ajout des symboles de soudure
Suppression des symbeles de scudure

O Veérificaticn des tubes

Ce menu est disponible dans les onglets : Affaire, Plan et Repére principal

#A Calcul des symboles de soudure ? X
FParamétres
Mode de représentation ANSIARS 2 4 -
Détails Défaut -
Pasitian Priorité aux piéces seconda | -
Ecart Bord 1.00 mm
Distance maximum 100.00 mim
Précision 1.50 mm
Texte
Largeur 10 mim
Hauteur 10 mim

2o N
- Ok Annuler

L'utilisateur peut configurer les paramétres des symboles de soudure : symboles de soudure
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Couper

Ventilation p ¥ Etirer
O ‘eérification des tubes
O

Teurner les tubes 3 90°
() Weérifier les repéres Secondaires Ctrl+X
i.q Procédé de fabrication
[ Suppression des marquages auto
[ Percage
#l4 Conversion des usinages en scribing

Ce menu est actif dans I'onglet "Repére secondaire” et n'est pas disponible pour les profils de type plat.

L'option ouvre une fenétre "Couper".

0.00 132266 mm 264531

14 12 34

- F
-~ ’ Ok Annuler
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L'utilisateur peut manuellement déplacer le curseur ou saisir la distance de coupe.

Il est possible de cliquer sur les boutons "1/4", "1/2" et "3/4" qui permet de générer automatiquement le ratio
attendu.

Lorsque l'utilisateur clique sur le bouton "Ok", le ratio souhaité est appliqué.

Dans la grille, le composant est composé de 2 piéces.

i(untrat 15141 'ﬁﬂ.ﬂ:aire 15141A
== E == Seccndaire )':) * 7 |:|F‘.especter la casse z_f - DAIphanumérl’que
| Secondaire -, Quartité  ~ Profil Longueur Nuance
o v e 1 T MW SAWR
W 1192 L 1 TOLEE 120.00 SZ35R
& B23 L 1 TCT0°3 264531 SZ35JR
| Contrat 15141 [ afraire 151412
== E‘ == Secondaire ):) + 7 Dﬁespecter la casse A DAIphanumérique
A Secondaire ', Quartité  ~ Profil Longueur Nuance
v 4 1150 L 1 0 70.00 5Z35JR
Y 1152 Lt 1 B 120.00 SZ35R
> W = ,
@ - B2O 1L TC703 66133 52350R
O i B2t & | TC70°3 1983.98 5238)R
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Les écrans d'apercu sont mis a jour.
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Etirer

Ventilation vy ™ Etirer
O Veérification des tubes
O Tourner les tubes 3 90°
{)  Veérifier les repéres Secondaires Ctrl+X
#;i Procédé de fabrication
'] Suppression des marquages auto
L Percage

#il Conversicn des usinages en scribing

Ce menu est disponible a partir de I'onglet "Repére secondaire” sur les pieéces ayant un profil de type I, L, N
ou M.

w7 Etirer 7 Y
Longueur Initiale 264531 mm
Longueur Finale 27451 mm
Etirement 100 mm

o7 ok

Annuler

L'utilisateur peut manuellement saisir la distance a étirer.

Lorsque l'utilisateur clique sur le bouton "Ok", la mise a jour de la piéce est appliquée.
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Décomposer
Deécomposer
Ventilaticn » I+ Couper
+™  Etirer
) Vérifier les repéres Secondaires Ctrl+X
#lL  Procédé de fabrication

“I Ajout des marquages auto
#i4 Percage

lil Conversicn des usinages en scriking

En premier, I'utilisateur doit activer un paramétre dans la configuration générale :

Préfixe des Téles

Ce menu est disponible sur I'écran "Repére secondaire" sur les piéces ayant un profil de type C, P ou Z.

L'option ouvre I'écran "Décomposer I'IPE".

D Décomposer I'PE ? et
Pergages aprés assemblags
Supprimer les épaisseurs d'aile
Epaisseur dela soudure 100 mim
Coupe de longueur

Annuler
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Lorsque l'utilisateur clique sur le bouton "Ok", la piece est composée en 3 tbles :

supérieure et 'Ame

== E == Secondaire

Steel Projects PLM 1.19.x

40 # ¥ [ |Respecterla casse

2% - [ | Alphanumérigue

Y Secondaire ', Quantits Profi Longueur Nuance
v 1190 e 1 TOLES 70.00 S2350R

v e @& TOLES 12000 5235JR

& 0 B28 @ 1 TC70°3 264531 S235JR

O 2 CvT_00123 FIBNE '+, HEAG00 11000.00 '52350R

o i CVT 00123 L& 1 TOLE25 1000.00 $235JR

0 | CVT 00123 e 1 TOLE25 1000.00 5235JR
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Déplier piece

s Deéplier pigce
T Couper
+™  Etirer
L
9

Wentilation »

Tourner les corniéres

Weérifier les repéres Secondaires Ctrl+X
#il  Procédé de fabrication
#;I Ajout des marquages auto
#il Percage

#il Conversion des usinages en scriking

Ce menu est disponible depuis I'écran "Repére secondaire" sur les composants ayant un profil de type L, N
ou M.

Lorsque l'utilisateur applique cette option, la piéce se transforme en plat.

>
O L. RO @& |1 TOLES 650199
-100
. 507
-40
I | FEI]
0 100 500
-0
_______ - gl]ﬂ_ - - - — — __93
O1 26
| i 166
0 100 Lhoo
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Ajouter une marque de montage

Cette option est disponible uniquement a partir d'un assemblage.
Le but de cette marque est d'indiquer le sens de montage par la création d'un scribing.

&M@ | &4

Mouveau Ins
Editer la grille Ctrl+Ins
Supprimer Del
Barre d'cutils Ctrl+B
Editer Enter
Copier Ctrl+C
Veérifier les repéres Secondaires Ctrl+¥
Erreur

Scudures

Dessin

Wentilation
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Procéde de fabrication

Ajout des marguages auto
Suppressicn des margquages auto
Percage

Conversicn des usinages en scribing
Ajout du scriking

Suppressicn du scribing

Ajout des symbceles de scudure
Suppressicn des symboles de scudure
Veérification des tubes

Ajout des marques de montage

Suppressicn des margques de montage



L'utilisateur doit indiquer plusieurs parametres afin de placer le scribing.

3 Marques de montage e
FParamétres

Position du Neord 50.00

Paosition de la marque Mord ou Est -

Distance maximum 100.00  |mm

Angle maximum pour poteau 10.00

J Ok N Annuler

Apres validation, la marque de montage est placée sur la piece.
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Ce scribing peut étre supprimé en utilisant I'option "Supprimer des marques de montage".

@ | &4

Mouveau

Ins
Editer la grille Ctrl+lns
Supprimer Del
Barre d'cutils Ctrl+B
Editer Enter
Copier Ctrl+C
Veérifier les repéres Secondaires Ctrl+X
Soudures
Dessin

i
#id
il
i
i

b |

> &

WVentilation

k
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Procédé de fabrication

Ajout des marquages auto
Suppressicn des marguages autc
Percage

Cenversicn des usinages en scribing
Ajout du scribing

Suppressicn du scribing

Ajout des symboles de scudure
Suppressicn des symbeles de soudure
Veérification des tubes

Ajout des marques de montage

Suppressicn des margues de montage



Convertir en larges plats
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Cette option est disponible uniquement a partir d'une piéce de type tole.
Le but de cette fonctionnalité de changer le type t6le en plat.

Deszin

|

Ventilation

== MNouveau Ins
E Editer la grille Ctrl+lns
== Supprimer Del
@ Barre d'cutils Ctrl+B
Lﬁ. Editer Enter
“ Copier Ctrl=C
@) Pigce Principale Ctrl+M
L} Coupe de lengueur Chrl+K
J= Renommer pour un assemblage

|

y @
#la
#ia
il
#iA

Convertir en larges plats
Walider les repéres secondaires
Procéde de fabrication

Ajout des marquages auto

Percage

Conversion des usinages en scribing

Aprés avoir sélectionné cette option, |'utilisateur pourra configurer certains parameétres :

| | Convertir en larges plats

Contour Rectangulaire

Dimension maximum

Largeur Maxi 200.00 mm
Epaisseur maxi 40,00 mm
Raotation Quelcongue J
Tolérance 0.0 mm
Largeur Minimm -
Total
Table

“'Dk

ot

Annuler
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Dessin

Leadcuts
== Mouveau Ins
ﬁ Editer |2 grille Ctrl+lns
== Supprimer Del
@ Barre d'outils Ctri+B
l-wf_-'r Editer Enter

Copier Ctrl=C

@) Pigce Principale Ctrl+M
ti Coupe de lengueur Ctrl+K
J= Renommer pour un assemblage

2 Qutils b Leadcuts
Cotations

Wentilation »

Analyse des contours

Rafraichir 2D

Supprimer le cache

Ce menu est disponible dans I'onglet "Repére Secondaire”.

En utilisant cette option, I'utilisateur peut consulter les propriétés des Leadcuts de la piece.

@ Quitter
Propriété Valeur . b= BT K usinages
Afisire CAM3D e e— e o e . 7
Plan WG N W e 1 HOL FLATE 5
Assemblage HOLES B 17 Ame
B Pige HOL_PLATE 5 B e R
{- Descripti - Leadeut £0/
e - Leadout #072
}- Commentaire 3
*- Commentaire 4
Quantits 1
B Profil TOLE20
_ Epaisseur 2000 mm
Longueur 800,00 mm
Largeur 600.00 mm
Nuance 28R
Traitemeat
Finition o o
[e] (o]

© 2000 Tg Deplier Tg Replier
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o

Apergu
3D

Il peut consulter I'apercu en 3D en sélection I'option suivante :

Propriéte
Affsire
Plan
Assemblage
E} Pigce
i- Description
i- Commentaire 1
i- Commentaire 2
i Commentaire 3
*- Commentaire 4
Quantité
E} Profil
- Epaisseur
Longueur
Largeur
Nuance
Traitement
Finiion

Général

Statut

Usinage
Compensation
Groupe
Procédé
Séquence

@ Quitter
Valeur (el Oe=gl

FRQ+ O]
HOLES
HOL_PLATE §

1

TOLE20
20.00 mm
£00.00 mm
€00.00 mm
5235JR

Hormal

Aucun
0
Indéfini
2

© zo.oo
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Cotations

== MNouveau Ins
B3 Editerla grille Ctrl+Ins
== Supprimer Del
@ Barre d'outils Ctrl+B
LF! Editer Enter
" Copier Ctrl+C
&) Pigce Principale Ctrl+M
-t} Coupe de lengueur Ctrl+K
J=] Renommer pour un assemblage

% Qutils b Leadcuts

Ventilation b Cotations

Analyse des contours ¥

Rafraichir 20

Supprimer le cache

Ce menu est disponible dans I'onglet "Repere Secondaire".

Cotations Point daccreche Effacer Afficher Options

A A0 OO O

Linéaire Angulaite Ragiale| Fin  Milieu Centre | Efiacer Supprimer Fin  Milieu Centre | Options

(& v
Propriété Valeur N =5
Affaire CAM3D — . 2
Plan DWG1 EL—(J}O,'-I-'O ‘s
Assemblage HOLES
C Pigce HOL_PLATE S
+- Description
i Commentaire 1
i Commentaire 2
i Commentaire 3
- Commentaire 4
Quantité 1
3 Profil TOLE20
i Epaisseur 20.00 mm
Longueur 800.00 mm
Largeur 600.00 mm
Nuance S235IR
Traitement
Finition
4 » © 20,00
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Le but de cette fonctionnalité est de mesurer des distances, des angles de la piéce sélectionnée.

L'utilisateur peut utiliser plusieurs options pour ces cotations.

Cotations Point d'accroche Effacer Afficher Options

S EEAOw G OO0 X

Lin€aire Angulaire Radiale  Fin Milieu Centre Effacer Supprimer Fin Milieu Centre Options

L
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Analyse des contours

Ce menu est disponible dans la gestion d'affaire sur les niveaux affaire, plan, assemblage et piéce.

Il permet de lancer 3 actions possible :

= Outils » Leadcuts
Ventilation b Cotations
D ey
Rafraichir 2D Conversion des macros en leadcuts
Supprimer le cache Conversion des leadcuts en macros

Lancer I'analyse
Cette option permet de relancer manuellement I'analyse des contours.

Le parametre "Analyse des contours" doit étre coché dans la configuration société de la rubrique "Analyse
CAD."

Conversion des macros en leadcuts

Cette option permet de relancer manuellement I'analyse en désactivant les macros de grugeage afin que
les éléments soient reconnus en leadcut.

Conversion des leadcuts en macros

Cette option permet de relancer manuellement I'analyse en désactivant les leadcuts afin que les éléments
soient reconnus en macro de grugeage.
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Gestion de Production - Modules

G

Suivi Superviseur

Le module principal pour gérer votre production

Ce module permet d'envoyer des piéces aux postes de travail et de suivre le workflow de sa production.
Vous avez les mémes possibilités que le Module Gestion d'Affaires avec en plus des fonctionnalités en plus
pour gérer la production.

Les 4 modules de production sont :
- Mise en Fabrication
- Gestion de production
- Suivi
- Superviseur

La différence principale avec la Gestion d'Affaire est que le statut de la production est affiché pour chaque
élément dans les écrans : Affaire, Plan, Repére principal et Repére secondaire

Lorsque vous passez le curseur sur cette barre de progression, un tableau affiche des informations
détaillées.

Lorsqu'un élément a un niveau de suivi , la couleur de la barre de progression change en fonction des
parameétres de suivi.

4 Nouveau - Walider A Annuler - Supprimer =g Imprimer % Autre Saisie @Quwﬂer
| Conwar 17072 e 17072 CPlan 1
=+ H‘ == Secondaire )3 4+ ¥ [ |Respecterls casse 3 - [ ] Alphanumérique
Y | Secondaire -, Quartite ~ ~ Profil Production Longueur Nuance Groupe Code Article Demiére Revision Modif
¥4 50 [*4 1 HEB160 160.00 S275IR HEA/B 100-180 < 1)
3 v
] “ £ 2 ROND-30MM
(V4 49 3 4‘? 2 TOLE1S PR4 DEBIT EXPEDITION

Quantité(14) | 10000%(14) |000%(0) [000%@ |000%(@ |000%(@)
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Gestion de Production

&

Gestion de
production
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Ecran de sélection

n
sélection

Sélection des piéces a envoyer en production et liste des éditions

L'écran de sélection de la Gestion d'Affaire est I'outil qui permet a I'élément d'évoluer aux étapes suivantes
de l'application : I'envoie en production, I'édition et la génération de la fiche de débit

|

Vous pouvez ouvrir I'écran de sélection en utilisant le bouton Sélection,

&

Mettre en
Egalement, si un ou plusieurs éléments sont sélectionnés, en cliquant sur le bouton sélection ou faire un

glisser-déplacer vers le bas.

électio

-
Q‘? Affaire Lancement Plan Principal Quartité  Secondaire Profi Quartité  Longueur Largeur Tratement Nuance =
1 —_
K]

‘! 7 17072 1 PR4 14 50 HEB160 1 160.00 52751R

4 =

| 17072 1 PR4 14 PR4 TOLEB 1 400.00 300.00 5235R

="
’1-
i

4 AR

Piéces Messages

Lorsqu'un ou plusieurs éléments sont présents dans I'écran de sélection, plusieurs options sont possibles :

E -
I

; K

!»j

: permet de configurer les filtres

: permet d'appliquer ou de supprimer le filtre

: permet d'initialiser la sélection. Tous les éléments sélectionnés sont supprimés de cet écran

: permet de vérifier la quantité

: permet la préparation aux Fiches de débit des pieces sélectionnées

: permet d'ouvrir I'écran Edition
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i~
)
= : Applique les actions sélectionnées

Le filtre

Une fois les pieces sélectionnées, il est possible de filtrer afin d'affiner une sélection. Cette derniere est
déterminée par vos groupes de profils et la configuration des usinages.

Vous pouvez créer des filtres spécifiques pour votre sélection par Phase, Plan, Repére principal ou Repére
secondaire (par nom, profil, nuance, traitement ou épaisseur).

Vous pouvez aussi filtrer par groupes de profils spécifiques ou par usinages. Configurer ces filtres a l'aide
des boutons ® ¥ @ pour activer @ ou désactiver ﬁ

Seules les pieces appartenant aux groupes de profils verts ou aux usinages seront visibles dans I'écran de

sélection.

B inversion

%% Filtre O
Mom
Affaire Plan Repére principal | Repére Secondaire
Secondaire Finies de préparation u Unite Epaisseur
Profil Fiéce Principale ]
Muance Sous assemblage [
Traitement Men en MEF =
® % @ ® % @
Groupes de Profils ~  Usinage =
@ 0COUPE AILE & ARMEMENT PRS
@ 0 GRUGEAGES 1@ ASSEMBLAGE
@ HEAB 100-180 { @ CHANFREIN
@ HEVB 100-180 < @ CINTRAGE
@ HEAB 131-1000 1@ CONTOUR
@ HEAB 181-1000< @ Coure
@ IPE 201-600 @ COUPE AILE
@ IPE 201-600 < @ COUPE_AME
&8 (PF 20200 ¥ | @ FYPENITION &
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. n , .. . . . - ".Hﬂder
Votre filtre peut étre sauvegardé en saisissant un nom de filtre puis en cliquant sur le bouton
% Filtre m|

Nem CONF-D0T1
Affaire Plan Repére principal | Repére Secondaire | Information

Secondaire | Finies de préparation L] Unité Epaisseur

Profil Piéce Principale [

Muance Sous assemblage [

Traitement

@ v @ ® v @

Groupes de Profils *  Usinage ~
i D COUPE AILE i/ ARMEMENT PRS
i D GRUGEAGES @ ASSEMBLAGE
@ HEAB 100-180 : @ CHANFREIN
@ HEAB 100-180 < i (@) CINTRAGE
@ HEAB 181-1000 1@ CONTOUR
i/ HEA/B 181-1000< i/ COUPE
ie IPE301-600 & COUPE AILE
@ IPE301-600 < & COUPE_AME
&8 1PF An-3mn ¥ S FPEDITION ¥
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Composition de phase

En option, vous pouvez organiser votre contrat par phase de production
La composition de phase permet d'organiser vos affaires en phases et en lancements.

Pour utiliser cette option, vous devez activer en premier I'option "Gestion des Phases/Lancements" dans la
configuration société.

Pour faire une affaire en phase, cocher la case "Phase" dans les options de l'affaire. Elle apparaitra avec

.7 ) .
I'icone dans la grille des affaires.

. Affaire: 17072 / O X

¥ Nouveau v Walider K.ﬁ.rrvler mSupprimer Hh'rrin'er HAuh'eSaisie @Quiﬁer @

Affaire | 17072PL

Général | Valeurs par défaut Information  Statut Synthése Usinages assemblage Usinages piéces Adresses Documents joints Contacts

Affaire Contrat

Description PLIAGE [ Phase ]

Fesponsable Equivalence des Nuances O

Objet Equivalence des profils O

Date de fin de chantier | /[ / M Affaire Client 17071PL

Client + % Type Défaut -
Typologie g | L QOrigine Affaire manuelle

Statut A Produire M Priorité 9

Poids théorigue 0.0000 Kg Classe dexécution = L=y
Poids théorigue calculé 0.0000 Kg Chargé d'affaires &

D3

L'onglet "Phase" s'affiche en cliquant sur le bouton Fhase

Conirat| Phase

- :.: = Affaire ;) & ¥ I:‘F‘.especter la casse E_f - Alphanumérique
‘ Affaire Ly Production Longueur maxim Priorite Mb Révision Demiere Revision Modif Affaire Cliert
3
17072TPS —— o000 59 0 0 17071TPS
[x] 17072 —— 50000 99 0 0 17072
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Lorsque I'utilisateur clique sur le bouton "Composition de phase", un nouvel écran s'affiche. Ce dernier donne
la possibilité de composer vos phases par plan, assemblage ou piéce.

ductio Comp&sltlcndephase|

Steel-Projects  Affsire  Données onnées de gestion d'affai dimbricatio Do
Plan Phase + e =
Repéreprincipal | ancement 41 ok R}a_ l:':l
: i raichir ‘0105
®) Repére Secondaire L
(U Autre Saisie i Quitter )
o=t L
Projet [17072PL
A Fen Principal Secondaire Profil Quartité Phase Lancement Qté Lancement  Poids Description

3

Si vous appuyez sur le bouton "Poids auto", le systeme créé automatiquement vos phases au poids attribué.
Cela est utilisé pour la création des chargements avec remorque etc.

4 Poids auto ?
Prefixe Incrément de debut
Mom JOB 1=
Poids des lancements 500 Kg
Description

ey
- ’ Ok Annuler

308 /511



Module de dessin

DR, "¢ P BCih &8 B & & H @ " x

Sélection Phase Arbres Apercu \mpnn Dessin Copie Meltreen Composifionde Affaire Rafrsichir Ediiondes —Quaniit€ Informations  Groupesde Poids/Surface Rechercher -
sélection MEF standard prioris  imbriquée Supplémentaires  Profils Filire

Ouvrir le module de dessin pour modifier ou créer une piéce

Le module de dessin permet a I'utilisateur de créer et/ou de modifier les piéces nécessaires pour étre traitées
dans l'atelier.

Sélectionner une piéce dans l'onglet "Repere secondaire" puis cliquer sur le bouton "Dessin" ou double-
cliquer sur un apercu.

Oauiﬂer |7

Comat 17072 Affaire 17072PL P1an 1000 Repere principal PL1 T Repers Secondaire PLI <

i B =  Secondaire ) & ¥ [IRespecterlacasse  £3 - [ Alphanumérique &
4 Secondaire Quariite Proi Production Longueur Nuance Groupe Code Article Dermiére Révision Modf  Poids Suracs
> -3 PL1 2 TOLET [ |som S2351R TOLES -0 A 4MM 0 004Kg 0me

Menu  Fenétres graphiques  Options Commandes  Aide

Apergu 2D Apercu 3D

-0
L
z
vi %
100
0 50
F= 17072PLA PLY - O X
Fichier Editer Affichage Dessin Usinage
BRI O 8 & ® e = WEB MR=R:
|k socCoo|lrnasly 4L R 0O0E %Y
I 1 =S HIB | & 8] & &%
|t oc-Ea)y IBEES

Valeur

Paramétres

Affaire

Profil

Lengueur

Largeur

=2 x
0 X I—I
WEB v
|:| TEXT
[ CONSTRUCTION Delta X
[ GRIPPER
] GAUGE LINE Delta ¥
[ BENDING Angle
SCRIBING
POCKETING Distance

LEADCUT

Pour plus d'information : Module de dessin
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Ecran d'apercu

Vous pouvez visualiser des apercus en 2D ou en 3D

L'écran d'apercu de la piece permet de visualiser I'élément sélectionné en 2D ou en 3D.

Pour activer la vue 3D, vous devez activer cette option dans les parameétres locaux

La maniére de représenter les piéces peut étre configurée dans les options 3D.

L

Appuyer sur le bouton “PErSU pour activer I'écran d'apercu. Les écrans s'affichent par défaut en bas de
I'écran.

1l est possible de configurer I'emplacement des écrans d'apercu en utilisant le glisser/déplacer.

Apergu n

Menu Fenétres graphiques  Opticns  Commandes  Aide

Apergu 2D Apergu 3D
-0 @ LA

+ O Ll

-50

90°

z
ki 1 %
i r100

La vue 2D affiche un graphique de la piéce avec les usinages, les dimensions et les macros utilisées.

Si vous double-cliquez sur I'écran, il affiche la piece dans le Module de dessin.

La vue 3D peut étre configurée pour voir exactement ce que vous souhaitez en changeant de vue et en
jouant sur les options de modélisation.

L'angle de vue peut étre changé en utilisant le cube de I'apercu 3D. Il suffit de maintenir le curseur sur le
cube puis se déplacer pour voir I'objet en mouvement.
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Les autres options pour changer la vue 3D par défaut sont le menu situé au-dessus de l'apergu.

- Réactualise la vue 3D par défaut
- Affiche/Masque le menu
- Zoom fenétre - créer une fenétre pour ajuster le niveau de zoom

- Option pour zoomer ou dé-zoomer I'apercu

- Active/désactive I'option pour déplacer la piece

O+ L I

- Active/désactive I'option qui permet de tourner la piece autour d'un point

L

E N

- Zoom Ajusté - permet d'afficher les extrémités de la piece dans la vue actuelle

- Réinitialise I'apergu par la vue par défaut



Copie

Steel Projects PLM 1.19.x

Copier une affaire, Plan, Assemblage ou Piéce

1l est possible de copier des affaires ou des piéces vers d'autre affaire dans la Gestion d'Affaire. Dans ce cas,
tous les éléments des piéces ainsi que sa hiérarchie sont copiés.
Pour copier une affaire, sélectionner un élément dans la liste de I'onglet "Affaire" puis cliquer sur le menu

(i

Copie oy utiliser la combinaison de touches [CTRL+C].

Un écran "Copie" s'affiche. L'utilisateur doit sélectionner le contrat ol sera présent cette affaire. Aussi, il peut

saisir le nom de cette affaire.

Lorsqu'il cliquera sur le bouton "Copie", I'affaire sera dupliquée dans le contrat cible.

“ Copie

Contrat

Projet

Contrat

Praojet

>
Source
17072 .Y
17072PL (v}
Cestination
16171 (]

120124

Annuler
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Vous pouvez également copier un Plan ou un Assemblage de la méme maniere.

Pour copier une piéce, utiliser la méme méthode. L'écran "Copie" vous donne des options supplémentaires
pour pouvoir le dupliquer a des niveaux spécifiques d'un projet.

Vous pouvez donc copier ce composant dans I'affaire / plan / assemblage que vous souhaitez. Aussi, vous
avez la possibilité de définir la quantité de piéces a copier.

Copie =
Source
Affaire 17072PL
Flan 1000
Principa FL1
Secondaire FL1
Destination
Affaire 17008F
Plan 9
Principal CH19
Secondaire FLIIT
Quantite 3=

, &% P
- Copie Annuler
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Affaire Standard

Comme dans la Gestion d'Affaire, vous pouvez transformer une affaire par défaut en affaire standard.

prm,

i

Affaire en
prefive
Mouveau v{ Walider xﬁnnuler - Supprimer H Imiprimer H Autre Saisie @Quiﬁer
Afzire 15196
Diescription Mom Quantité
d
-] i AFF_STDO03 O ~
|:| ﬁ FODF 0O -
~[] il STO_AFF 0 -
B[] [y STD_TESTZ 0O ~
El 52 PLN_STD PLN_STD
B[] @ STD_ASS (1) STD_ASS 1
L..[7] 2 COMP_STDODT (1) COMP_STDOO1 1
B-[v] iy STFAFF 002 0 -
El 5% sTD_PL_002 STD_PL_002
B[4 d STD_PP (1) STD_PP 1
1 STD_IPE_002 (1) STD_IPE_002 1

314/511



Steel Projects PLM 1.19.x

Rafraichir

Cliquer sur le bouton "Rafraichir".

Les données de la grille seront mises a jour avec les informations rechargées.
Edition des priorités

Edition des
priorits

Ce menu affiche la liste des contrats.

Pour chaque contrat, I'utilisateur peut visualiser le niveau de priorité.

ﬂ Edition des priorités

T :.3 o )'D 7 DRespecter la casse i_f = Alphanumérique
M Contrat Afaire Plan Client Date de fin de chantier
16189 0 1
oo oo o0
o0 00 105
oo o0 PLN_STD
00 TEST 00 TEST 12 -
o0 00-16125 0
o007 007 o
007 007 02
oo 00A 1
S T T
o0 ooc 0
oo 00D 00D
o0 00TG TG
oo 0oTL 1
00 00TPS TPS
007 0 0
oo 12030D 1
14033 14033PL 1000
14033 14033TPS TPS

Priorite:

B EB8B8 8888 8

88888888

Annuler
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Quantité imbriquée

Lorsque I'utilisateur active ce menu, une colonne "Quantité imbriquée" est ajoutée dans la grille.
Pour chaque piéce dans la grille, la quantité imbriquée est affichée.

D=k oere i DCR[EA B 2o

Sélection Phase Arbres Apergu  Import Dessin Copie Mettreen Compositionde Affaire  Rafraichir Editiondes |FEIEG0ER|  Informations &% Rechercher
- sélection MEF standard priorigs (1 == | Supplémentaires

- (]
Nouves Valide Annule Supprime prime J Dutre Saisie i
= Nouveau | Qg Valider K nnuler pprimer H Imprimer - tre Saisi

271 L
[ contrat 17053 [ asfaie 17053 Eadpian 41

4= B = secondaire 42 & ¥ [|Respecterla casse

A Secondaire 4, Quartité  * Qu

&V [ @@ 272

UPF150%003 [ |2sm S238R UPN/AF 80-300 <
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Informations supplémentaires

Lorsque l'utilisateur active ce menu, des colonnes supplémentaires s'affichent dans la grille :

Poids

Surface

Percages (en quantité)
Marquages (en quantité)
Coupes (en quantité)
Grugeages (en quantité)
Scribings (en quantité)
Pliages (en quantité)
Chanfreins (en quantité)

LY=L o ¢ dC % E & K
& =4 o @ R .
Sélection Phase Arbres Apercu Irrmrt Dessin Copie Metireen  Composition de Aﬂam Rafraichir Editiondes  Quantité |IRLE TS Poids/Surface Rechercher :
sélection MEF prioriés | imbriquée [[ERT TR Filtn
i toweas | g velicer xwuy Supprimer | ] Imprimer | il Autre Saisie oalith! @
| Contar 17053 i 17053 Clplan a1 pere principal ESD 4
4 B = Secondaire 42 & % [IRespecterlacasse  #% - [ Alphanumérique &
Pergages Marquages Caupes Serbings Pliages Grugeages Chanfreins

A Secondaire -, Quartté  © re Révision Madf | Poids [

&V v 172K 115

Ces informations sont calculées pour chaque onglet : Contrat, Affaire, Plan, Repére principal et Repeére

secondaire
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Rechercher

Lorsque l'utilisateur clique sur ce menu, I'écran "Rechercher” s'affiche.
3 onglets sont disponibles : Général, Macro et Profil

L'utilisateur peut effectuer sa recherche par nom :
e Repére principal

e Repére secondaire
® Macro
e  Profil
1% Rechercher
Général | Macro Profil
[ Repére principal  PL1 ] Cu Secendaire
r O & ¥ [|Respecterlacasse [+]Alphanumérique
A Cortrat Affaire Plan Phase Lancement
»
14041 14041PL 1000 PL1
14257 14257PL 1000 PL1
15090 15090PL 1000 PL1
15115 15115PL 1000 PL1
15119 15113D 29 PL1
15119 15119D 29 PL10
15119 15119PL 1000 PL1
15128 15128A8 175 PL12

»

| Fermer

ﬂi Rechercher
Général | Macro  Profil
Repére principal Cu Secondaire K1
L 1.:: ;D & % | |Respecterlacasse [v|Alphanumérique
A Contrat Aifaire Plan Principal Phase Lancement

4

15128 15128Y 10 K16 K16

15128 15128Y 10 K17 K17

15128 15128Y 10 K19 K19

15135 15135 il K1 K1

15185 15185C 3 K1 K1

15185 15185C 3 K18 K18

15185 15185C 3 K19 K19

15185 15185) 24 K14 K14
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% Rechercher - O x
Geéngral Macro | Profil
Profil  IPE30D

3 1;" 9 & ¥ [ |Respecterlacasse [v]Alphanumérique c}
A Cortrat Mfaire Plan Principal Secondairs m Phase Lancement -
4
15115 15115 el B5000 B5000 IPE300
15115 15119 kY B5001 B5001 IFE300
15119 15113 el F5000 P5000 IFE300
15115 15119 kY F5001 P5001 IFE300
15115 15113 E P5002 P5002 IFE300
15135 15135 PLN_STD STO_ASS COMP_STDOO IPE300
15135 151354 0 F1 M IFE300
15135 151364 10 P2 P IPE300 -
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Filtre des statuts

BEEfeclz L2825 889 nb -

Un menu filtre est disponible dans I'onglet "Affaire".
L'utilisateur peut sélectionner seulement un statut dans le filtre.
Lorsqu'un filtre est appliqué, la grille affichent uniquement les affaires avec ce statut.

Les statuts peuvent prendre les valeurs suivantes :
Aucun

Création

Estimation

Approvisionnement

A produire

Production

Terminé

Abandonné

LDPERLessre & dC @ B & n oeeaE

Sélection Phase Arbres Aperu  Import [essin Copie Mettreen CnmpnsitFimda Affaire  Rafrasichir Editiondss ~ Quantité Informations Poids/Surface Rechercher Fih7l
o standard

g

sélection ME} prioris  imbriquée Supplémentaires

3 Nouveau W Valider X-«rmlsr _SLpprm'er H\n'prm'sr ‘—HLIrESE\SIE 0(}&&!

=+ [ = affsire & £ - [v] Alphanumérique
V' Afaire Q No Révision  Demiére Révision Modf ~ Affaire Client Date de Création  Date de modfication | Statut Classe dexsouti
17053PL | — 011} 99 0 [)] 17052PL 09/03/2017 14:07 | 09/03/2017 14:0713) A Prodiire. Excz
17053TPS F—— 1m0 EE) 0 Q 17052TRS 05/03/2017 1407 09/03/2017 14.07:50 A Produire EXc2
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Composition de MEF

Ce menu permet a l'utilisateur de configurer le poids d'une MEF.

L'utilisateur peut saisir le nom de la MEF dans le champ "Nom" puis clique sur le bouton "Ok" pour
sélectionner uniqguement les MEF attendues.

Steel-Frojects Compesion de EF
Projet Tous - Profil Tous - (®pfsie  (Principd | Nom Ok e b
Flan - Nuance Tous | CJfen w \ m
Rafraichir Poids
auto
L _ . PG - \
 Nowreau | ag Valider K.—rr.lir s SUPPrmET | Bl Imprimer | il Autre Saisie OQumer Eiltres @
N < BER e — P F— U AT, ‘Nom;deslaiMEF~
»
151358 1 010 %
15209F 108 U764 %
152096 ] 4952 %
15209N u %
15226 993365 %
15261 % %
15262 3 %
152764 7 1384.18 %
16007C 16 99
16022 7 4056.74 99
160220 1 284525 99
16039A 308 1263825 99
160528 31 779547 99
16071TPS 1000 99
16084M 32 99
16085TPS 1000 99
16086J 3 9%
160870 15 427401 99
16202P 110 231719 99
16215A 1 99
17058JEROME 14 1704 48 99
20170810_14H1._. 1 051 99
TS5 2 8502 99
TEST039 1 6.84 9%
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Poids auto
L e | [1er]
Dans la grille, il peut sélectionner une MEF et définir un poids en cliquant sur le bouton Poids auto .

Cela permet de créer automatiquement les MEF par un critére de poids. Le poids correspond a la valeur
maximale autorisée pour une MEF.

Une popup "Poids auto” s'affiche.

-w, Poids auto

Prefixe Incrément de début
MNom SELECT =
Poids 1000.00 Kag

"
- I Ok Annuler

Dans cette popup, saisir la valeur souhaitée puis cliquer sur le bouton "Ok" pour mettre a jour la MEF.
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Synchroniser

Cette fonctionnalité permet de synchroniser des données géométriques sur une affaire a partir d'une affaire
standard ou pas.

Dans le module "Synchroniser", sélectionner I'affaire & mettre a jour. Ensuite, sélectionner une affaire

standard ou pas dans la partie "source".

La grille affiche toutes les pieces de Il'affaire. Lorsqu'une piéce est équivalente a un composant source
(méme nom, profil, nuance, longueur et largeur), elle est automatiquement détectée et affectée.

Dans le cas ou le nom est différent, l'utilisateur peut sélectionner un nom dans la liste déroulante "Source".

" Synchroniser

Affaire
16025

Affaire

[EETra

16025
16025
16025
16025
16025
16025
16025

MNom

wr

P
AILET1
AILET2
41
42

Repére Secondaire

Profil

(R R

TOLEB
IPE270
TOLE1D
TOLE1D
TOLE12
TOLE12
TOLEG

Muance Longueur
52351R 150.00
S5275IR 4391.96
S5275IR 5697.41
S5275IR 5697.41
S235R 401.62
S235JR 431.62
S235JR 70.00

Largeur

69.00
0.00
140.00
140.00
140.00
140.00
70.00

— O X

Affaire source

F31 16025BIS Y

Source

Repére Secen...

Annuler
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Analyse

Analyse

Le module principal pour analyser le suivi de production et les statuts des postes de
travail

@ QEHE N awE & aC

Affsires | Alarmes et| Charge Postesde Gantt  Tragabilitédu Lot Employé Gantt = Expédition Edition Rafraichir
messages machine  Travail stock
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Affaires

i

Affaires

Suivi des données est affiché par contrat ou par affaire

wlbe - _ 4@ 6 | ¢

Filtre ) FI' MNon exportés | Rafraichir

Filtre

= MNouveau ~ Walider A;rr.ler _E—.|:|:ri'1'5r H|‘T|:ri‘1'§l’ \ Lutre Saisie wﬂuiﬂer
Elnfo rmaticns

() & ¥ [ |Respecterlacasse 52 - []Alphanumérique
P p q

14041
14257
147111
15001
15090
15115
15113
15128
15129
15135
15141
15166
15185
15186
15196
15209
15215
15221
15226

N
P& =

325/511



Steel Projects PLM 1.19.x

Lorsque les données de suivi sont affichées par affaire, le menu statut de I'affaire est activé.

Steel Projects PLM - Affaires

Lﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁue

Filtre Rafraichir
Q e (27
4 b
rs

00TG
00TL
oores —
o =

12030D |
14033PL E——
wowres |
PO —
14257 ——
14257PL ]
14257TPS ——

14711
15001
15090 B

Comme dans le module Production Manager, vous pouvez visualiser les barres de progression de chaque
affaire : la barre du dessus représente la quantité et celle du dessous, le poids.

Une fois qu'un contrat/affaire est sélectionné, vous pouvez cliquer sur l'onglet "Information" pour avoir le
détail de I'élément sélectionné.
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Informations détaillées du suivi d'imbrication

I B EE 8@ 0| C
) En  Mon exportés | Rafraichir
Filtre -

; Nouveau | qgdy Valide K - = Supprime: nprime: Autre Saisie ' i
. Mouveau - lider x-—«rrl_l r ay SUPPrimer Hlnprln r \‘_-—«Ltr isi OQutwr

i+ Imbrications 4

T Picces N
" . =
M Opérations s = i 280 1 _ TIPOB254 TOLEG
e — =¥

(W] Postes de Travail s - .=_ w580 2 _ TIPOB254 TOLEG
| SR T |50 3 il TiPOB254 TOLE20
A SR 22 e |50 4 ] TiPoB2sé TOLE20
i - o= . 2E & 580 5 L] TPoB2s4 TOLE1D
A | SR 12 |58 6 il TiPOB254 TOLEID
A | S 12 & |5e 7 il TiPOB254 TOLE10
A | EE | 3 il TiPOB254 TOLE10

Informations détaillées du suivi des machines

Les pieces envoyées aux postes de travail mais pas encore fabriquées :

G

Filtre
e B g
Filtre Filtre
. ; Nowveau LY 4 Walider x;‘«rrLlsr _SL.|:-|:-rin'5r H Imprimer \'_'.'—‘«Ltrs Saisie . Quitter
Pl .
lﬁAf‘falre 20170810_14H13_AFFAIRE _
% Imbrications Peste de travail Quantité Poids Temps
=&
I Pigces
‘ 0(0.00 %) ‘ ‘ 0.00 Kg (0.00 %) ‘ | < 1mn (0.00 %) ‘

» Opérations
W/ Postes de Travail E: I K126L ‘ 0(0.00 %) ‘ ‘ 0.00 Kg (0.00 %) ‘ | < 1mn (0.00 %) ‘

E 12030D

E: 1P ‘ 0(0.00 %) ‘ ‘ 0.00 Kg (0.00 %) ‘ | < 1mn (0.00 %) ‘

(& sne
@ COMTROLE DEBIT

CONTROLE S0UD

SOUDURE
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Les pieces affectées aux postes de travail mais pas encore exportées :

Filtre

FEdEBEG

Filtre Filtre

F: s i '
; Mouvea wiv’ Valide A = Supprime: nprimer | 4 Autre Saisie i
= MNouveau | & , lider x Annuler upprimer H |Imprimer = Autre Saisi Quitter

[ affaire 20170810_14H13_AFFAIRE _

Poste de travail Guantité

=5 o)
_ 5(2400%) ‘ im.es Kg (15.62 %) ‘
_ 3(12.00 %) ‘ _5’ Ko (25.80 %) ‘ _DD124 (2137 %) ‘

_ 5(20.00 %) ‘ I 155.52 Kg (1248 %) ‘ ﬂ 00:03 (7.86 %) ‘

& Imbrications

I Pigces

% Dpérations

W Postes de Travail

| 4.00 %) -[46.11} %) ‘ ﬁ 00:11(2.99 %)
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Combinaison des 2 suivis :

@eo¢cidda

Filtre Filtre

EedccEdd d@

Filtre Filtre

:i': MNouveau V Valider x Annuler | | - Supprimer H Imprimer | 4@ Autre Saisie 0 Quitter
[ affaire 20170810_14H13_AFFAIRE |_
| & Imbrications Poste de travail | Quantité  Poids | Temps |
|1, Pieces | |

@ TiFoRz - ™  —
 Opérations l l l
e | By st = | - - |

E 12030D

By = = = |

| | |

&~

E CONTROLE DEBIT

E CONTROLE S0UD

. SOUDURE

. GREMAILLEUSE
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Alarmes et messages

h

Alarmes et
messages

Informations

Affiche la liste des alarmes et des messages collectés a partir des machines FICEP.

= B

Période

Steel Projects PLM 1.19.x

v ]
[T & \alide T Supprime: norimer | 4 i Tz 3
. Nouveau | 4 Valider x Annuler Supprimer H Imprimer == Autre Saisie @ Messag o Quitter

Date Début 20/01/2015 14:00:33 - Date Fin

M Postedetraval 4 Réparition

vooTRORS |

20/12/2015 14:00:33 -

i [—
200D R | Erdeavaur

MAP ==

e 1203DD Alames | Messages
CONTROLE DEBIT

CONTROLE 50UD Quanlité (16) | 9444% |556%

Les alarmes sont indiquées en rouge et les messages en jaune.

"

p Rechercher

%ﬁlarmes et messages

Lorsqu'une machine est sélectionnée, le détail de chaque message est affiché dans le second onglet :

*WP i
y Nouveau | g Valide: Annule: Supprimel nprimer | Autre Saisie i
= Nouveau ' lider x Annuler [ upprimer H Imprimer — Autr isi OQuther

Date Début  02/01/2015 165453 -

[W Paste de travail TIPOB254

Ba
5 B = Type
A Type Lo Numéro

SIGNALISATION...
Machine STOP
Machine START
SIGNALISATION...
Machine STOP
Machine START
SIGNALISATION...
Machine STOP

0O W o o Ww o o W

Date Fin

Br12/2015 165452

Date Début

13/11/201511:10:22
13/11/2015 11:33.03
13/11/2015 11:34:.07
13/11/201512:23:45
13/11/2015 14:30:00
13/11/2015 14:30:04
13/11/2015 14:31:43
13/11/2015 14:35:02
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SO 8 ¥ [Respecterlacasse & - 2% - [4] Alphanumérique
Description Opérateur

Date Fin

13/11/201511:10:22
13/11/2015 11:33.03
13/11/2015 11:34.07
13/11/201512:23:45
13/11/2015 14:30:00
13/11/2015 14:30:04
13/11/2015 14:31:43
13/11/2015 14:35:02

9 smesctmesses
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Le double-clique sur un message ouvre une fenétre "Alarme" ou le détail est affiché.

Q,- Alarme
s . .
ﬁ récédent ﬁ Suivant Fermer
Général
Type 3] @
Muméro 3 Opérateur
Date Début 13/11/2015 11:10:22 Date Fin 13112015 11:10:22
Description SIGNALISATION CNC

Description:  Retour & 2éro variables intéreures 1EC.
Cause: AUCUN DERANGEMENT DU MATERIEL.
On a chargé version PLC qui a

demandé le retour & zéro des variables.

Suggestion:  Remettre simplement & zéro I'alamme.

Il affiche exactement le méme message retourné par le poste de travail.
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Graphiques
Lorsque le bouton "Graphiques" est activé, une fenétre "Graphiques" s'affiche :
Alarmes ou messages triés par machine

Graphigue

Alarmes -

Mombre d"alarmes par poste de favail

I TIPOBZ54
. K126L

|¢ Graphique|! Histogramme ! Histogramme
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Graphigue

Messages -

Nombre de messages par poste de travail

I TIPOBZ54
. K126

|¢ Graphique|! Histegramme ! Histogramme
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Alarmes et messages par jour, par machine
Histogramme

K126l

Nombre d'alarmes et messages par jour (K126L)

14 I Alarmes
11 [0 Messages

12

10

o4
301172015 01272015 0222015 031272015

e (Graphigue | |! Histogramme | |! Histogramme
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Nombre d’occurrences de chaque message et alarme par machine

TIPCB254

Nombre d"alarmes et messages par type (TIPOB254)

260 B ilarmes

Messages

200 S

150

103

100

10 206 M

& Graphique [l Histogramme ||E Histogramme
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Charge machine

L'objectif de cet écran est d'afficher la charge machine en cours et non exportée.

Pour afficher la charge en cours, sélectionner le filtre "En cours".

Poste de travail Quantité Poids Temps
=&
569 (0.02 %) 6149.00 Kg (0.25 %) 4346 (010%)
1212 (0.05 %) 4273000 Kg (1.75 %) 30:35(0.07 %)
5781(0.02 %) i 110757.00 Kg (454 %) 93:22(022%)
184 (0.01 %) 15686.00 Kg (0.64 %) 3114 (007 %)
3200001 %) 12461.00 Kg (0.55 %) 05:46 (0.01 %)
m CONTROLE DERIT
CONTROLE S0UD
~ 2118 (0.09 %) i 116623.00 Kg (4.78 %) 3915 (0,08 %)
7803033 %) I 22437100 Kg (9.22 %) 13647 (032 %)
0(0.00 %) 0.00 Kg (0.00 %) < 1mn (0.00 %)
85 (0.00 %) 14652.00 Kg (0.60 %) 01:44(0.00 %)
7(0.00%) 38.00 Kg (0.00 %) 00:21(0.00 %)
14 (0.00 %) 530.00 Kg (0.02 %) 0103 (0.00 %)
b GUILLOTINE 48 (0.00 %) 23400 Kg (0.01 %) 0Z2:10(0.01 %)
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Pour afficher la charge non exportée, sélectionner le filtre "Non exportés".

Graphigues En

S e

Graphigues En
Cours

cours

C

Mon exportés |JENEE i e T

93]
=
o

CONTROLE DEBIT

CONTROLE 50UD

SOUDURE

ASSEMBLAGE

GREMAILLEUSE

PEINTURE

_n
=
m

=
=]
=
]
=

e GUILLOTINE

FllelrelElelelriea

Quantité

Poids

Supprime nprime J Autre Saisie ' i
s, SUPPrimET H Imprimer v Aurtr isi OQmﬁBr

Temps

II 1561 (3.10 %) ﬂ 412717 Kg (311 %) ﬂ 96:47 (10.00 %)
13(0.03 %) 1526.68 Kg (1.15 %) 00:58 (0.10 %)
10(0.02 %) 1205.11 Kg (0.91 %) 01:07 (012 %)
82(0.12%) ﬂ 679214 Kg (513 %) 03:35(0.37 %)
67(0.13%) 1095.79 Kg (0.83 %) 01:11 (012 %)
249 (0.49 %) ﬂ 10373.78 Kg (7.83 %) 04:24 (0.46 %)

II 2219 (440 %) _7_12 Kg (27.69 %) ﬂ 38:00 (2.92 %)
50 (0.10 %) 47.99 Kg (0.04 %) 00:50 (D.09 %)
26(0.17 %) ﬂ 2430.93 Kg (6.36 %) 01:36 (017 %)
0(0.00%) 0.00 Kg (0.00 %) <1mn (0.00 %)
19 (0.04 %) 256,62 Kg (0.19 %) 00:46 (0.08 %)
§(0.01%) 205.54 Kg (0.16 %) 00:13 (0.02 %)
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L'utilisateur peut sélectionner le bouton "Graphiques" pour vérifier la charge par plusieurs critéres : quantité,

poids et temps

Guantité

Quantié

En cours

Il TIPOBZ254
K126L

. 120200

I MAP
SNG

N SOUDURE
ASSEMBELAGE

I PEINTURE

I FME

I MOMGIN
GUILLOTINE

BN EXPEDITION
PLIAGE

B 1201FRC

I COUPE-GOUSSET

I DIVERS MANUEL

GRUGEAGE MAMUEL

645 %
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I PERCAGE MANMUEL

I FPRESSE PLIEUSE
GUILLOTIME PLIA

B TPS-ASSEMBLAGE
TPS-CHEMEAL

I TPS-DECHARGEMEN

I TPS-EXPEDITION

B TPS-HAMDLING
TPS-MAF

I TPS-PEINTURE
TPS-PRS

I TPS-SERRURERIE

Il TPS-S0UDURE

I TPS-TIFO
TPS-MAINTEMANCE

B TPS-MAMUTENTION

I TOLE LAQUE
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& TIPOB254
B 2 Optimiser Coupes
OF Numéro Bon de débit Profil Nuance
g 1370 TOLE1E S355JR
g9 1370 TOLE2D S355JR
4 1400 TOLE12 SZ35JR
2 1400 TOLEE SZ35JR
3 1400 TOLES SZ35JR
3 1401 TOLE1E S355JR
1 1401 TOLEE SZ35JR
2 1401 TOLES SZ35JR
1 1403 TOLEE SZ35JR
10 1409 TOLETD S355JR
12 1409 TOLE12 SZ35JR
1 1428 TOLEE SZ35JR
4 1428 TOLES SZ35JR
""" 13 1428 TOLEE SZ35JR
E+ I Repére Secondaire
OF Affaire Repére Sec_. Plan Repére prin..  Profil
17071 216 4 R1 TOLES
17071 A4 4 Ad TOLES
17071 246 4 L2 TOLES
17071 A4 4 Ald TOLES
17071 Al 4 Al TOLES
17071 AR 4 Al TOLES
17071 236 4 a TOLES
17071 238 4 E& TOLES
17071 379 4 L2 TOLES
17071 218 4 R1 TOLES
17071 217 4 Atz TOLES
17071 236 4 Qe TOLES
17071 380 4 A20 TOLES
17071 216 4 R2 TOLES
17071 218 4 A13 TOLES
17071 A5 4 AR TOLES
17071 A5 4 AB TOLES
17071 218 4 R2 TOLES
17071 379 4 Lg TOLES
17071 228 4 Q1o TOLES
17071 254 4 a7 TOLES
17071 185 5 M2 TOLES
17071 A15 4 A5 TOLES
17071 208 4 a7 TOLES
17071 214 4 RE TOLES
17071 A3 4 A TOLES
17071 218 4 RE TOLES
17071 237 4 a TOLES
17071 E& 4 E& TOLES
17071 210 4 L4 TOLES
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Postes de travail

Postes de
Traval

Le but de cet écran est d'afficher les informations de chaque poste de travail.
Il est composé de 5 onglets : Poste de travail, Information, Barres, Piéces et Opérations

Par défaut, c'est I'onglet "Poste de travail" qui est affiché.

Date Début 02/05/2019 00:00:00 - Date Fin  |02/05/2019 17:34:30 - ) Rechercher
@nformations g-}rﬁaues i'.;ﬂiéces };"I'Opél ations
A Poste de travail Description Site: Département
»oomemss
K126L Scie Ficep
120300 Endeavour
MAP Vemet
SNG Galva

CONTROLEDE  Contrdle débit
CONTROLE SO Cortréle soudure
SOUDURE Soudure
ASSEMBLAGE  Pointage
GRENAILLEUSE  GIETART
PEINTURE Peinture

L'utilisateur doit définir une date de début et une date de fin. Ensuite, il clique sur le bouton "Rechercher".

Date Début  02/01/2015 00:00:00 - Date Fin  02/12/2015 17:34:30 - p Rechercher

Pour chaque poste de travall, les barres et les pieces sont affichées dans les onglets "Barres" et "Pieces".

Epostedetl avall TIPOB254 @m‘ol mations EPléces }\'\Y'Upél ations
Longueur Largeur Chute

Y| Optimiser Coupes  Description Profil HNuance {mm) 1D Tracabilité Foumi Te al Opérateur
A L
MTDEF__ 0001 plate15 STEEL 2000.00 1500.00 < 1mn
MTDEF__0001 plate 15 STEEL 2000.00 1500.00 < 1mn
MTDEF__0001 plate15 STEEL 2000.00 1500.00 < 1mn
MTDEF__0001 plate15 STEEL 2000.00 1500.00 < 1mn
MTDEF__0001 plate15 STEEL 2000.00 1500.00 < 1mn
MTDEF__ 0001 plate15 STEEL 2000.00 1500.00 < 1mn
MTDEF__0001 plate15 STEEL 2000.00 1500.00 < 1mn
MTDEF__ 0001 plate15 STEEL 2000.00 1500.00 < 1mn
MTDEF__0001 plate15 STEEL 2000.00 1500.00 < 1mn
mpostedetrava\\ K126L @nformations giﬁarl =5 MTDEF__0001 x"DpératiDns
Sl == Secondaire &0 & ¥ [IRespecterlacasse & ~ 1 ~ [ Alphanumérique

P MmE_MO e S0 mee ok
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Si des opérations sont liées a des postes de travail, elles seront affichées dans I'onglet "Opérations".
Le bouton "Temps d'attente" est disponible seulement sur les onglet "Barres" et "Pieces".

Ce paramétre permet d'afficher ou non le temps d'attente des barres et/ou des piéeces.

i

Graphigues

Le bouton "Graphiques" permet d'afficher ou de masquer les graphiques pour chaque machine.

‘ € .
U &
Temps
d'attente

Le graphique est affiché par poids, durée totale, durée et production.

Poids (TIPOB254)

I Foids (T)

23102 241172 281102 26112 27112 281172
015 015 015 015 015 015
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Durée totale (TIPOB254)

I Durés totale (hh:mm)

2311 2411 2511 2611 2711 28M
/2018 2015 2015 2018 /2015 2015
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Durées (TIPOB254)

100 B Production
Temps de pergage
Il Temps de coupe
Il Temps describing
Temps de marguage
Il Te=mps dalarme
Machine en attente
80 I Changement doutils
I Frét a démarrer
I Lrrét avec message
Attente matigre
Il Maintenance
Temps d'attente
W Temps de fraisage

B0

40

20 656
0%
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Producthion (K126L)

10

(=3}
L

]
301 301 011 011 021 0211 031
L P Ve v O - - V- T VI
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—— Temps total
Production
= Temps de pergage
= Temps de coupe
Temps describing
= Temps de marguage
Temps d'alarme
== M achine en attente
= _hangement d'outils
m— Prét & démarrer
Arrét aver message
= Atente matiére
Maintenance
= Temps d'attente
== Temps de fraizage
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Le bouton "Temps" affiche la comparaison des heures programmeées et réelles par semaine pour la machine
sélectionnée.

|II
TRS

0 5 10 15 20 25 B Temps

Temps d'ouverture— < 1mn

Temps requis — < Tmn
smps de fonctionnement— < 1mn

Temps net— < 1mn

Temps utile— < 1mn

24/07/2019-1203DD
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Gantt pour Postes de travail

Gantt

Dans la barre d'outils, I'utilisateur peut sélectionner la période a afficher par jour, semaine, mois ou année.

-Iz’%sﬁ X ¢

Temps (Opérstions  Rafraichir
d'attente

L'utilisateur peut configurer la date de départ.

- ST e [ e

Ensuite, I'utilisateur peut sélectionner le nombre de périodes a afficher dans le calendrier.

owe vz B e 103 teutafcner ]

Le filtre est utilisé pour afficher ou non le temps d'attente dans le planning.

IIE%%

TEITIJB Opérations [{EEIETE S
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Ce bouton est utilisé pour rafraichir les données.

C

Rafraichir
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Tracabilité du stock

Ce menu affiche une grille qui affiche tous les ID Tragabilité.

=i|= Mouveau x Annuler

f-‘-.utre Saisie

-' Supprimer

o Quitter

V’ Valider H Imprimer

La liste peut étre filtrée par Affaire ou par Contrat. L'utilisateur peut rafraichir les données en utilisant le

bouton "Rafraichir".

Rafraichir
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Si l'utilisateur sélectionne le filtre "Affaire", le filtre statut de I'affaire sera activé.

La grille affiche I'affaire en fonction de son statut.

Oflnlécdadsaadd C

Rafraichir

Filtre Filtre

T Valide K Annule Supprimer | prime Autre Saisie L i
MNouveau - JValide A nnuler - SUPPTIME H Imprimer | Autre Saisi OQUIﬁer

F A

" B = Affaire ;) + ¥ Dﬂespecter lacasse 2R - Alphanumérique

[

— TR — I — I — I — I — DR — R —

Le détail d'une composition d'un ID Tragabilité est disponible dans I'onglet "Composition”.

Molves Valide R Annule 5 imer | i nprime: Autre Saisie ' i
=5 Nouveau - Valider K nnuler e SUPPTimET H Imprimer - Autr 150 OQulﬂer

vl

1) E == Optimiser Coupes ;) & ¥ [ |Respecterla casse E: Déplier E: Replier 2% = || Alphanumérique
‘ Optimiser Coupes f—& Mise en Fabrication Bon de débit Poste de travail Profil Longueur Largeur MNombre

¥ E 0000S_001_01 16025 OLVAC 01 9 K126L IPE270 15121.34
16025/ 2/ P6/P6 1
16025 /2 /P5/P5 1
16025/2/P3/P3 1

4 E 000DS_001_01 16025 OLVAC 01 9 K126L IPE270 1512163
16025 /2 /P5/P5 1
16025 /2 /P3/P3 1
16025/ 2/ P6/P6 1

¥ E 0000S_002_01 16025 OLVAC 01 9 K126L IPE270 1512122
16025/2/P1/P1 1
16025/2/P2/P2 1
16025 /2 /P4 /P4 1

¥ E 0000S_010_01 16025 OLVAC 01 9 K126L TC100°3 10013.06
: 16025 /2 / N4 / N4 1
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Suivi Stock

Cette fonctionnalité est disponible seulement si I'lmport Stock est configuré.

Ce dernier doit étre configuré dans le menu "Données d'imbrication".

Lot

m

Lot

Le menu est composé d'une barre d'outils et de 2 onglets principaux.

La barre d'outils a un filtre sur l'usinage, I'affaire et le contrat.

Un autre filtre sur le statut de I'affaire et un bouton "Rafraichir" pour mettre a jour les informations sur la grille.

PEmOFeEacdda C

Rafraichir

Filtre Filtre

L'onglet "Lot" affiche tous les numéros de tracabilité en fonction du filtre.

Le second onglet affiche la composition du lot sélectionné.

Employé
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Ce menu est composé de 2 onglets : Employé et Calendrier

Le premier affiche dans la grille la liste de tous les employés.

= ==
Lﬁ, Nouveau v Valider‘ XAnnuler ‘ Supprimer‘ H Imprimer

(s
R -

’fﬁ- Nom{ ]9 ¢ ¥ || Respecter la casse & - 3 ~ |4 Alphanumérique

qﬁu' Autre Saisie

88 I B&R B

Pour chaque employé, I'utilisateur peut utiliser la fonctionnalité "Début de présence" et "Fin de présence"
pour sauvegarder les présences des employés.
Goe

l_ﬂi, Nouveau v/ Validef’ xm'mulerl [ | Suppn'mer’ H Imprimer
T

5 B8 - Nom! ID & ¥ [ |Respecterlacasse @ ~ 3z - [v| Alphanumérique

P Autre Saisie

Nouveau Ins
Editer |z grille Ctrl+Ins
Supprimer Del

Barre d'outils Ctrl+B

Début de présence

SEIORE R

Fin de présence

88 98 & R B
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Début de présence : Une popup s'affiche pour permettre a I'utilisateur de saisir la date de début de présence

3 %

Yeuillez szisirla date de début de |z présence de 'emplayé
BAUD

03/05/2019 09:55:01 -

& P
- , Ok Annuler

Fin de présence : Une popup s'affiche pour permettre a I'utilisateur de saisir la date de fin de présence

3 4

Yeulllez saisirla date de fin de la présence de l'employe

BAUD

03/05/2019 09:56:17 -

& b
- , Ok Annuler

Le second onglet affiche le Calendrier.

Lorsqu'il est sélectionné, le filtre "Période" devient actif et I'utilisateur peut la filtrer par Jour, Semaine, Mois

mlofels]

Période ons  Rafraichir

L'utilisateur peut sélectionner la période a afficher dans le Calendrier.

¥

Py

Lorsque l'utilisateur clique sur le bouton Opérations | |e calendrier affiche toutes les opérations de I'employé
sur la période sélectionnée.

Lorsque l'utilisateur clique sur le bouton Rafraichir |es données des onglets Employé et Calendrier sont
réactualisées.
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Gantt pour Employé

Dans la barre d'outils, I'utilisateur peut sélectionner l'affichage de la période par jour, semaine, mois et année.

niTCxe

L'utilisateur peut configurer la date de départ attendue.

o v CE e e [0S e

Puis, l'utilisateur peut sélectionner le nombre de périodes a afficher dans le calendrier.

CE T LA - I T 10 CToutAficherJ]

Le filtre est utilisé pour afficher ou non les Opérations du poste de travail.

Ce bouton est utilisé pour rafraichir les données de I'onglet affiché.

353 /511



Steel Projects PLM 1.19.x

Expédition

Expéedition

Ce menu est composé de 2 onglets : Transport et Bordereau
Transport

Le premier affiche tous les transports entre 2 dates.

Date Début  01/02/2016 10:358:54 - Date Fin  03/05/2010 10:38:54 -

L'utilisateur peut sélectionner les 2 dates. La grille est mise a jour avec la nouvelle sélection.

“- B0 == MNomdu transport p ‘ ¥ [ |Respecterla casse ﬁ © E =[] Alphanumérique

=i ;2|
‘ MNom du transport Description Chauffeur Veéhicule Classe de véhic Charge maximale  Immatriculation

b g Tewee7  JEAN BMIXESS  SEMAEMORQUE 2500000ks

Bordereau

Le second affiche tous les bordereaux entre 2 dates.

Date Début  01/02/2016 10:38:54 - Date Fin  03/05/2019 10:38:54 .

L'utilisateur peut sélectionner les 2 dates. La grille est mise a jour avec la nouvelle sélection.

=
iTransport Transport-7 ig

A Eoédion L Afaire Poids net Poids bt Date de livraison du ... Date delivraison de ... Commentaire 1

P4 eNMABGEDL TSTKe ISk
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Edition

Edition

Ce menu permet a l'utilisateur d'imprimer une sélection d'impression.

a

La liste des éditions est affichée dans partie "Edition" & gauche de I'écran.

Lorsgu'un utilisateur sélectionne une édition, celle-ci s'affiche dans I'écran de prévisualisation.

P —

res YraEMd zrHC

flom | | Rappart principal |

Production
@ Résumé de la production stock Francais

Froduction semaine Frangais - n T

@ ioaiyee roduntiontlective. Framets Remontée d'Informations 1201FRC
@ Tragabilité dustock Frangais 03/05/2019
e SUIVI MEF MACHINE Frangais
@ f““"‘ AR ;‘:‘:‘fmwms E neEs Date Heure Affaire Pitce Q. Profil Durée Percages i Prétadémarrer  Temps d'alarme
@ SUM AFFARE MACHINE Francais 19/03/2015  03:04:15 TEST ~ LAZER-MMHE 1 4975X201 00:02:18 00:02:18
el I
@ BILAN PRODUCTION AFFAIRE  Frangais 19/03/2015  03:36:03 TEST  LAZER-MMHE 1 497.5X201 00:01:52 00:01:52
@ SUIVI MEF AFFAIRE Francais
@ rroDUCTIVTE OPERATEUR g | | N ot e S o o0 50 -t S 0o R
@ Résumé de | production machine  Frangais 19/03/2015  05:3529 TEST  LAZER-MMHE 1 497.5X201 00:06:49 00:04:03 00:01:40 00:01:06

Remoniée dnformations ancars 19/03/2015  07:36:37 TEST LAZER-MMHE 1 497 5X201 00:0707 00:03:59 00:00:19 00:02:42

© o= e R
20/03/2015  04:06:35 TEST navhe 1 497.5X201 00:08:00 00:04:58 00:0205 00:00:48
@ TeMPs AFENRE Frangais
20032015 09:31:28 TEST  LAZER-MMHE 1 497.5X201T 00:20:48 00:15:50 00:04:53 00:00:05
25032015 16:56:07 2 1 240 00:10:22 00:08:16 00:02:00 00:00:06
03/04/2015  16:59:29 testl azi 1 TPE330 00:03:21 00:02:15 00:0106
0470472015 10:16:07 testl azi 1 TPE330 00:10:02 00:07:34 00:0227 00:00:01

L'utilisateur peut exporter I'édition dans plusieurs formats : PDF, Excel et Word

> I [H

Export BExport BExport
PDF Ewd ‘Word

&

Il peut imprimer les éditions en cliquant sur le bouton Imprimer
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Filtre

T2
Une option "Filtre" est disponible en cliquant sur le bouton Filtre |
La popup "Filtre" s'affiche.

L'utilisateur peut filtrer par plusieurs criteres.

%% Filtre - O ®

Critéres Valeur

I:] Affaire

T,_.:? Phase

f_:] Lancement

E&f Plan

[P Repére principal

.f:'; Repére Secondaire

4{\) Groupes de Profils

% Profils

C;’ Nuance

&y Traitements

& Finition

£ OF

Poste de travail
&[] 7 Période 19/03/2017 11:23:11 - 03/05/2019 11:23:12

+| Début 19/03/2017 11:23 |-
- [4] Fin 03/05/2013 11:23 |-

= Employé

&

[? Appliquer Annuler

Cliguer sur le bouton pour annuler le critere de sélection.

. Annuler
Cliguer sur le bouton pour fermer la popup.

[?’ Appliquer

Cliguer sur le bouton pour valider le critére de sélection.
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Dans ce cas, le bouton

¥ e e

Nom Langue
Analyse

[ Frangais

@ Alarmes Frangais
Production

@ Résumé de s production stock Frangais
@ Résumé de la production machine  Frangais

@ Tonnage quoidien par meis Frangais
@ Production semaine Frangais
@ Analyse Production Machine Frangais
@ Tragabilité du stock Frangais
@ SUM MEF AFFAIRE Frangais
@ BILAN PRODUCTION AFFARE  Frangais
@ SUM MEF MACHINE Frangais
@ SUM AFFAIRES Frangais
@ PRODUCTIVITEOPERATEUR  Frangais
@ SUIM AFFAIRE MACHINE Frangais

a ANALYSE PROD MACHINE RESU . Frangais

@ TemesaFFARE Frangais

Commentaires

Steel Projects PLM 1.19.x

est sélectionné indiquant qu'un filtre est appliqué.

X Remontée d'informations

(') Quitter

LA =R R

LS

| Rapport principal ‘

Date Heure Affaire Pigce Qt. Profil Durée Percages Production Prét a démarrer Temps d'alarme
20/03/2017  05:54:17 15185V B279 1 TC90+3 00:02:59 00:02:09 00:0025 00:0025
20/03/2017  05:5726 | 15185V B213 1 TC90%3 00:0135 00:0135
20/03/2017  06:04:22 15185V B135 1 TC80%3 00:0336 00:02:17 00:0038 00:00:41
20/03/2017  06:08:32 15185V B135 1 TC80*3 00:02:43 00:02:19 00:00:19 00:00:05
20/03/2017  06:12:47 15185V B134 1 TC80+3 00:02:16 00:02:16
20/03/2017  06:1639 | 15185V B184 1 TC80%3 00:02:15 00:02:15
20/03/2017  06:20227 15185V B161 1 TC80%3 00:02:16 00:02:16
200032017 062414 | 15185V B161 1 TC80%3 00:02:17 00:02:17
20/03/2017  07:20:00 | 15185V B160 1 TC80+3 00:02:18 00:02:18
200032017 072357 | 15185V B160 1 TC80%3 00:02:16 00:02:16
20/03/2017  03:01:45 15185V B130 1 TC80+3 00:02:18 00:02:18
20/03/2017  09:1124 15185V B125 1 TC80*3 00:02:18 00:02:18
200032017 09:1626 | 15185V B13§ 1 TC80%3 00:02:17 00:02:17
20/03/2017  09:25:51 15185V B180 1 TC80*3 00:06:50 00:03:47 00:02:41 00:00:22
20/03/2017 093126 | 15185V B209 1 TC80%3 00:02:16 00:02:16
20/03/2017  09:35:12 15185V B136 1 TC80*3 00:02:16 00:02:16

Lorsqu'un utilisateur clique sur le bouton "Commentaires", un champ s'affiche sous ce dernier.

Il peut saisir des commentaires libres.

Ces derniers sont enregistrés dans les propriétés du document.

ommentaires

*

Transport : T-210-0012

Bordereau : B-523-521
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Rafraichir

Rafraichir

Cette option permet de rafraichir les données affichées a I'écran.

A Cette action ne force pas la collecte des données de suivi A

358 /511




Steel Projects PLM 1.19.x

Suivi

Collecte remontées

9D
Collecte

Force le service de suivi a collecter les données a partir des postes de travail et a les consolider si cela est
possible.
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Non consolidé

i

Mon
consolidé

Affiche la liste des données non consolidées.

Lorsque la page d'accueil de I'application affiche le message suivant, I'utilisateur doit vérifier manuellement
la consolidation :

@' Averhzsement :
- Poids/Surface
- Consclidation en attente
- Feedback manguant
- Statistigues base de données non & jour
- Smart Program

Dans le détail du message, le nom de l'affaire concernée par I'erreur de consolidation est affiché.

Consolidabion en attente :

-:

Dans I'écran "Non consolidé" :

C lid Cohé Incohé des remontées
Reste & consolider Correspondances
B Ajouter manuellement
g Y :.g Ecarter tout x J| | ==
@ . g g g E E Lg g g Mon trouvé Suggestions
) = H g 3 5 3 & 5 g
Machines s £ 9 2 & 2 : 2 35 &
_ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
K125L o o o o o o o |o o
120300 OEE: EMc o© o o o o
MAP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
ASSEMBLAGE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PLIAGE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1201FRC o o o e o o o o o
COUPEGOUSSET 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PRS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DSTV 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DXF/DWG 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TOLE LAGUE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Mon reconnuels) : 0 Bl o (o [o [o [o o o o
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Correspondances

i

Correspondances

Aprés une consolidation manuelle, les liens entre le suivi et les données existantes sont stockés dans ce
menu.

Poste de travail | Affaire Plan Repéreprincipal Repére Secondaire Profil Musnce Traitement Employé Mise en Fabrication
Origine | Lig | Expiration
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Données
brutes

41

Ce menu permet de visualiser les données de suivi dans son format original.

4 Cycle

FFR_DAT FFR_TIM FFR_TYP FFR_CNC

FFR_COM

20170411 165623 P 1203DD 16171G 16
NPc 20170411 165539 B 120300 16171G 16
NPc 20170411 165444 B 120300 16171G 16
NPe 20170411 165357 B 120300 16171G 16
NPe 20170411 165341 P 1203DD 16171G 16
NPc 20170411 170812 N 1203DD
NPc 20170411 170757 P 120300 16171G 16
NPe 20170411 170714 B 120300 16171G 16
NPe 20170411 170103 P 1203DD 16171G 16
NPc 20170411 171633 N 1203DD
NPc 200170411 171613 B 120300 16171G 16
NPe 20170411 171446 B 120300 16171G 16
NPFc 20170411 171423 F 1203DD 16171G 16
NPc 20170411 171239 N 1203DD
NPc 20070411 171224 B 120300 16171G 16
NPe 20170411 171042 B 120300 16171G 16
NPFc 20070411 173621 N 1203DD
NPe 20170411 173606 P 1203DD 16171G 16
NPc 20170411 173505 B 120300 16171G 16
NPc 20170411 173405 B 120300 16171G 16
Ilon consclidé  Consolidé
4 FFC_DAT_DEB FFC_DAT_FIN FFC_DURATION  FFC_DAT
>
26/04/2017 10:46:37  26/04/2017 104742 66 20170426
26042017 10:39:37  26/04/2017 10:39:56 20 20170426
26/04/2017 06:59:43  26/04/2017 09:59:43 10800 20170426
26/04/2017 07:11:06  26/04/2017 09:41:06 9000 20170426
26/04/2017 09:23.15  26/04/201709:30:46 451 20170426
26/04/2017 09:30:53  26/04/201709:31:41 49 20170426
26/04/2017 09:18:31  26/04/201709:21:41 191 20170426
26/04/2017 09:21:47  26/04/201709:23:12 86 20170426
26/04/2017 09:20:50  26/04/201709:21:50 60 20170426
26/04/2017 09:20:50  26/04/201709:21:50 60 20170426
26/04/2017 09:20:50  26/04/201709:21:50 60 20170426
26/04/2017 09:20:50  26/04/201709:21:50 60 20170426
26/04/2017 09:20:50  26/04/201709:21:50 60 20170426
26/04/2017 09:20:50  26/04/201709:21:50 60 20170426
26/04/2017 09:20:50  26/04/201709:21:50 60 20170426
26/04/2017 09:20:50  26/04/201709:21:50 60 20170426
26/04/2017 09:20:50  26/04/201709:21:50 60 20170426
26/04/2017 09:20:50  26/04/201709:21:50 60 20170426

M11
M10
M12
634
631

N2
N3
N1

M7
M21
M20

Mg
M3

EC1
EC1
EC1

FFC_TIM

104742
103956

54106

93141
92141

92150
92150
92150
92150
92150
92150
92150
92150
92150
92150
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FFR_DWG  FFR_RS FFR_PRF

HEA100
HEA100
HEA100
HEA100
HEA100
IPE220
IPE220
IPE220
IPE220
IPE180
IPE180
IPE180
IPE180
IPE180
IPE180
IPE180
UPN160
UPN160
LUPN160
UPN160

FFC_OPE

AA404441

FFR_MAT

5275R
5275R
S5275R
S5275IR
5275R
5278IR
S5275R
5275IR
5275R
5278IR
5275)R
5275IR
5275R
5278IR
5275R
5275IR
5275R
5275R
5275R
S5275R

&
3

0| W W W I E=EEEEE SIS0

FFR_MEF

01356_004_01
01356_004_01
01356_004_01
01356_004_01
01356_017_01
01356_017_01
01356_017_01
01356_017_01
01356_018_01
01356_018_01
01356_018_01
01356_026_01
01356_026_01
01356_026_01
01356_026_01

FFC_RMT1

gagggea

222333323888

FFC_RMT2

o o o o

S -]
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S

Le bouton EmMPleve est disponible. Lorsqu'un utilisateur clique dessus, I'écran de consolidation s'affiche.

Il peut associer le suivi de I'employé a SP.PLM

4= Employé

A Remonte

b —

Plm

Annuler

Pour sélectionner le SP.PLM & associé, double-cliquer sur I'application SP.PLM.

La liste des matricules s'affiche.

i,

Matricule

D
3

. Matricule
00002
00003
00004

00006
00007
00003
00003
00010
00011
00012
00013
nonid

W Tout Afficher

& P
7 o

Annuler
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Sélectionner I'ID puis cliquer sur le bouton "Ok".

#

b= Ernployé

A Remonte Plm -

Annuler

Cliquer sur le bouton "Ok" pour valider la consolidation des employés.
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Suivi manuel

)

Suivi manuel

Cet écran est composé de 3 onglets : Pieces, Imbrications et Lot

L'utilisateur peut sélectionner le type d'entrée.

C

Riafraichir

5 Nouveau - Valider A.—zrrvlfr _E-vFF[i'TE[ Hl'rpri"rfr | Autre Saisie @Quiﬂer

Pigces  Imbrications | Lot
Machine 4, oF | Affaire Q, bd
DIVERS MANLIEL 15226 SCI GRA. 48 15226E 8 T44 AILET3 PLAT200"15
DIVERS MANLIEL 15226 SCI GRA.4» 15226E 8 T199 AILET148 PLAT300°30
PERCAGE MAN 15226 SCI GRA. 4% 15226E 8 TT71 AILETZ7 PLAT200*15
DIVERS MANLIEL 15226 SCI GRA. 48 15226E 8 T AILETZ7 PLAT200"15
ASSEMBLAGE 15226 SCI GRA.4» 15226E 8 T AILET27 PLAT200*15
PERCAGE MAN 15226 SCI GRA. 4% 15226E 8 T189 AILET24 PLAT300°25 Grille des
DIVERS MANLIEL 15226 SCI GRA. 48 15226E 8 T189 AILET24 PLAT300°25 données
ASSEMBLAGE 15226 SCI GRA.4» 15226E 8 T189 AILET24 PLAT300°25 R
PERCAGE MAN 15226 SCI GRA. 4% 15226E 8 T182 AILET37 PLAT220°25
DIVERS MANLIEL 15226 5CI GRA.4» 15226E 8 T182 AILET37 PLAT220°25
ASSEMBLAGE 15226 SCI GRA.4» 15226E 8 T182 AILET37 PLAT220°25
DIVERS MANUEL 15226 SCI GRA. 4% 15226E 8 T59 AILET26 PLAT200*15
ASSEMBLAGE 15226 5CI GRA.4» 15226E 8 T59 AILET26 PLAT200"15
PERCAGE MAN 15226 SCI GRA. 4% 15226E 8 T197 AILET143 PLAT200*15
DIVERS MANUEL 15226 SCI GRA. 4% 15226E 8 T157 AILET143 PLAT200*15
ASSEMBLAGE 15226 5CI GRA.4» 15226E 8 T197 AILET143 PLAT200"15
DIVERS MANLIEL 15226 SCI GRA. 4% 15226E 8 T195 AILET32 PLAT200*15
ASSEMBLAGE 15226 SCI GRA. 4% 15226E 8 T195 AILET32 PLAT200*15
PERCAGE MAN 15226 SCI GRA.4» 15226E 8 T192 AILET24 PLAT300°25
DIVERS MANLIE] 15226 SCIGEA 4k 15006F 4 T152 Al FT24 PIATA00"05
4
Machine Quantité Saisie
Fabrication.. =/ /| Durée C manuelle
Employé Répartir la durée

Le filtre permet de sélectionner les lignes a afficher dans la grille de données.
La grille de données affiche la liste des éléments attendus en fonction du filtre.
La zone de saisie manuelle permet a |'utilisateur de saisir des données dans la ligne sélectionnée.

Dans la grille, seuls les champs blanches sont modifiables.
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Présence

Le mode Pointage doit étre activé dans I'écran de configuration société.

General |-'

|

Saisie des temps de production individuels
Saisie ID Tracabilité Désactivée -
Affichage machine suivante/précédente O
I Activer les alertes sur delai
[ Mode pointage )

La présence est une fonctionnalité pour que I'utilisateur puisse corriger les erreurs d'horaire d'une machine
ou d'un employé (la procédure est identique).

|-In!udu-l'r-ﬂ—| Employés |

Machine ASSEMBLAGE BN Afficher
'I'B— | |p "' ¥ | |Respecterla casse # 2 ﬂ ~ [#] Alphanumérique
Poste de travail
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Une erreur est affichée dans la partie "Sélection".
Sélection
Machine ASSEMBLAGE

Description Pointage

P A r
Arrvée | 00 DT -

Départ |02/05/20153 15:03:17

. -

@} Erreur de présence pour ce poste de travail: ASSEMBLAGE

Pour corriger cette erreur chguer sur le bouton a droite. o

L'utilisateur doit saisir I'information manquante pour corriger I'erreur.

-
Ensuite, il doit cliquer sur le bouton pour valider la modification.

Sélection
Machine ASSEMBLAGE
Description | Pointage
Arrivée 03/05/2019 06:00:00

Départ 03/05/2015 15:03:17

Aucune erreur de présence pour ce poste de travail: ASSEMBLAGE

Il ne reste plus qu'a sauvegarder la modification pour qu'elle soit prise en compte en cliquant sur le bouton
v Walider

Aprés, une réactualisation des données, I'erreur disparait de la liste.
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Export

4

Export

Cette option permet d'exporter les données de suivi vers un autre logiciel.

Export

Y@

Export Répertaoire
G REMOMTEES STOCK o

f
Annuler ' = ™ Rafraichir

Il faut avant tout créer une liaison dans le menu Données de Suivi > Export

Liaison [REMONTEES S5TOCK

Mom REMOMTEES STOCK
Type Interface Stock PLM (1.19.1.4725) . Options
Répertoire Ch
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Edition

Ce menu permet l'impression de plusieurs éditions.

Ml ¥ [

Export Export Export Imprimer Filtre = Commentaires
POF Excd ‘word

-

——
sl Mouveau Y 4 Valider X.ﬂﬂnuler ____Supprin‘er Hln‘prin'er ﬁ‘:-.-'-‘-.utre Saisie Oﬂ_ﬁﬁa

v e @

Rafraichir

Cette option permet de réactualiser les données affichées a I'écran.
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Données de suivi

S8 0 @ E

Import Export Importde  Tablesude  Gadgets Typedesuivi  Opération | Pause
production bord

Le menu des données de suivi est une configuration avancée du module Production Manager.

SP.PLM peut étre utilis€ comme un outil de surveillance de la production grace au suivi automatique des
temps des machines CN et au suivi semi-automatique des postes de travail manuels.

Import

s5

Import

A partir de ce menu, vous pouvez configurer des imports spécifiques pour les données de suivi provenant
des machines non FICEP.

Export

&

Export

A partir de ce menu, vous pouvez configurer des exports spécifiques pour envoyer les résultats de suivi a un
logiciel tiers.

Import de production

Impart de
production

Il'y a pas d'imports disponibles pour ce menu actuellement.
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Tableau de bord

Tableau de
bord

Vous pouvez créer un tableau de bord personnalisé pour représenter les informations provenant de votre
suivi de production.

Avant de créer un tableau de bord, vous devez créer des Gadgets

Pour ajouter un nouveau tableau de bord, saisir le nom dans le champ texte puis cliquer sur le bouton
"Nouveau" ou utiliser la combinaison de touches [CTRL+N].

Générale

Vous pouvez saisir un commentaire

Tableau de bord | TIME_CHNC
Général | Gadget

Maom TIME_CMC

Commentaire
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Gadget
Spécifie les différents gadgets que vous souhaitez afficher dans le tableau de bord.
Sélectionner un gadget puis appuyer sur le bouton i pour l'ajouter dans la liste de droite.

Vous pouvez ajouter le méme gadget plusieurs fois. Il sera utilisé pour afficher le tableau avec des
configurations différentes.

Tableau de bord | TIME_CNC

Général | Gadget
Gadget Gadget courant

(LT IME (h TIME

Dans le menu "Analyse", le tableau de bord se met a jour.

N =4 : (- BRIV (7]

= Pariod (May 2013)
I Fviod (May 2019 TMK: == Previous pericdiageil 2015)
= Previcus period [Apail 2019)
AR
_ ToslgX 00 | W
Paoduct feightisg) z \ TiQdgfre () . -
\}
< \ =4 =
\J Rctssl profucson (H)
. et g 40
il yon (M)
Total spre (H)
FICEF2 FICEFY FICERs  KRONOS  FICEF2 FICEF3 FICER4  KRONOS

Machine

A Kg)

> iy < Machine (FICERS_ FICEF2. FICEP], KRONOS, ZIP, PREPA PIECE. EXT-CINTRAGE. EXT-UPAF, HPM), Type (M), Pered (May 2019)

Lakel Vaoe

| Period (May 2015). Previous period (ipril 2013)

& FICEP2
Total time (H) W -20.70%
Actual production... ¥ -17.54%
& FICEP3
< |~ Total time (H) A +01.42% >
Actual production... 4 +63.22%
& FICEP4
e |- Totaltme (M) M +11.68%
Machine Actual production... 4 +08.15%

il : Machive (FICEPS. FICEPZ. FICEP3. KRONOS. ZIP. PREPA PIECE. EXT-CINTRAGE. EXT-UPAF, HPM). Type (). Periad (May 201) Fies - Machine (FICEP4_ FICEPZ FICEP3, KRONOS. 21P. PREPA FIECE. EXT-CINTRAGE. EXT-UPAF. HPM). Type (N). Persod (May 2013), Previous period (46l 2019)
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Gadgets

Gadgets

L'utilisateur peut créer des vues personnalisées des données de production en utilisant les Gadgets. Il peut
créer différents types de graphique et des filtres puis utiliser les Tableaux de bord pour les visualiser.

Pour ajouter un nouveau Gadget, saisir le hom dans le champ texte puis appuyer sur la touche [Nouveau]
ou utiliser la combinaison de touches [CTRL+N].

Général
Cet onglet permet de modifier le nom du Gadget, sélectionner le type de graphique et saisir une catégorie.

Gadget TIME

Général | Valeur Filtres Regroupement

Nom TIME
Type Histegramme - l'll

Catégonie
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Valeur

Cette partie permet de paramétrer les valeurs a afficher dans le graphique.
Pour cela, il faut sélectionner les valeurs a afficher dans la colonne de gauche puis cliquer sur le bouton

a
~ ¥ pour I'ajouter dans la liste des informations a afficher située dans la colonne de droite.

Gadget |WEIGHT_WIDGET

Geénéral | Valewr | Filtres  Regroupement

Valeur &3 Valeur Courante e
Production Poids produit b
Préparation manutention

Attente matiére

Maintenance )
Temps de pergage [_.r;'
Temps describing

Temps de fraisage

Rmt 14

Rmt 15 i
Rmt 16 .
Temps de coupe

Temps dattente

Temps de marguage

Rmt 20

Alarmes et messages
Membre d'alarmes

Mombre de messages
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Filtres
Permet d'activer différents filtres pour afficher les informations pour des postes de travail en particulier, des
affaires, des types ou des tranches de date.

Géneral Valeur | Filires | Regroupement

Filtre Filtre courant
Date Début Machine
Date Fin Type
Affaire Période
Flan .

O pérateur [~ 3

Groupes de Profils

Comparaison Période précédents -
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Regroupement

Permet de configurer les différents groupes de filtre.

Gadget TIME
Général Valeur Filtres | Regroupement
Regroupement Regroupement courant
Flan Machine
Jour Affaire
Semaine

Mais
Année *
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Type de suivi

L'application SP.PLM utilise différents types de suivi pour représenter les étapes de la production, de I'envoie
en production jusqu'a I'expédition.

Dans cet écran, chaque étape de la production est représentée par une couleur. On peut retrouver ces
couleurs dans le module Production Management et dans la liste des MEF.

Vous pouvez associer différents types de suivi.
Pour chaque étape de production, vous pouvez donner un nom et une couleur afin de la personnaliser.

Une liste par défaut est utilisée avec des couleurs standards :

v ]
P R, : _ ER. - \utre Saisie i
Mouveau ~ Valider x Annuler = SUDDTIMET H Imprimer — HAutre Saisi Quitter
T +[-
Crdre MNom Type
1 ENVOYE ENVOYE |

1001 PLIAGE

2001 POINTAGE

3000 SOUDURE —

4001 GALVA

4002 PEINTURE
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Pour changer le nom du type de suivi : Sélectionner la ligne a modifier puis saisir le nom souhaité dans le
champ texte "Nom"

Pour changer la couleur : Sélectionner la ligne a modifier puis cliquer sur la couleur souhaitée dans la liste
déroulante "Couleur"

NP \fali de i = = imer | prime Autre Saisie i
Nouveau - Jalider Aﬂrrulhr —— SUPPFimET H Imprimer Y Autre Saisi Cluitter
o N < [FIE e

Ordre MNom Type
H EEEEEEN

h ENVOYE I I ENVOYE |
1001 PLIAGE

Couleurs standard

1% Autres couleurs...

2001 POINTAGE
13000 SOUDURE —— |
4001 GALVA
4002 PEINTURE
5000 EXPEDITION e
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Pour ajouter un sous-niveau au type de suivi, saisir un nom dans le champ texte et choisir une couleur puis
appuyer sur le bouton T .
Vous pouvez utiliser les touches fleches pour déplacer le nouveau type au bon niveau de la production.

Ce nouveau sous-niveau sera ajouté dans les étapes de la production.

G i
Nouves i Frrrre T TS i
=t Mouvesu v/ Walider x Annuler wy SUPPimET H Imprimer = Autre Saisi o Quitter
o I - [ -

Ordre Nom
1 ENVOYE ENVOYE |

1001 PLIAGE

2001 POINTAGE

3000 SOUDURE T—

4001 GALVA

4002 PEINTURE
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Opération

Cette fonctionnalité permet de créer des opérations qui seront utilisées dans I'application mobile Workshop
Assistant.

Opération |MAINTEMANCE

Général
Opération MAINTENAMCE
Description
Durée 00:20:00 L=
Activée

La case "Activée" doit étre cochée pour étre prise en compte dans I'application mobile Workshop Assistant.
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Pause

Cette fonctionnalité permet de créer des types de pause.

Genéral
Maom LUMCH
Activée

Lorsque la case "Activée" est cochée, la pause sera prise en compte dans I'application mobile Workshop
Assistant.
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Superviseur

Dans ce menu, la Charge machine est affichée par défaut.
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Pour chaque Poste de travail, le menu est :

g 13 (00:24)
3
DIVERS MAMUEL
m | Editer
GRUGEAGE & Déplier
MARQUAGE 0l @ Replier
CHAMFREIM .
CINTRAGE T Ajouter
SCRIBING
FRAISAGE
CBLONG
COUPE AILE
| COUPE_AME

Editer : L'utilisateur peut visualiser les propriétés de cette machine
Déplier / Replier la liste des Usinages.

Si l'utilisateur sélectionne le menu "Ajouter", la machine est ajoutée dans la liste des Favoris.

o' Fl s . X

4 MAP 120300 1201FRC GUILLOTINE TIPOB254
3 Statut x
Alarme
Programme

Longueur de la bame

Feedback

Vemouillé

Pointage

Employé

Supprimer Supprimer Supprimer Supprimer Supprimer
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Pour consulter les données du poste de travail en temps réel, ce dernier doit étre configuré dans les propriétés
de cette machine.

Le poste de travail doit étre de type FICEP.

L'adresse IP de la machine doit étre renseignée.

B

Lorsque ces parameétres sont renseignés, cliquer sur le bouton h pour actualiser la connexion.

Quand la communication est effectuée, la connexion affiche "OK".

Général | Usinage Paramétres Paramétres de coupe Paramétres de pergage Export Profil Alarmes etmessages Zone déchargement

Description Vemet g Type ENDEAVOUR
Type Sous-Traitant Tipo GAUCHE
( achine FIcep | .
Type CN (Indéfini) - 'C
[Mresselp 152.168.2.251 ]
Fiche de débit
Type desuivi DEBIT
Export DSTV 3=
Sortie

Dans l'onglet "Favoris", les données de la machine sont remontées et affichées.
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Loy 7l a L= L

4 MAP 1203DD 1201FRC GUILLOTINE TIPOB234
» Statut
A
Alarme
MTDEF___0002
Programme MQ120600X8X12
S275JR
Longueur de la bame T70 mm
Feedback
Vemouillé
Pointage
Employé
Blément
Supprimer Supprimer Supprimer Supprimer Supprimer

Dans I'écran "Charge machine", les informations concernant le poste de travail sont affichées dans la partie
n o n
Information".
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Général | Scie
Foste de travail MAP
Statut -
Alarme
Programme MTOEF___ 0002
Taux dutilisation (en %) 0%
Affaire 18188
Flan
Assemblage T
Figce
Lot
Profil ME1206008X12
MNuance S278JR
Longueur de |a barre 770 mm
Feedback
Verrouillé
Fointage
Employé
Elément
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Envoie en Production

Q

Envoi en
production

Dans I'écran "Mise en Fabrication", l'utilisateur peut envoyer en production la MEF sélectionnée.

Dans I'écran "Envoi en production”, les gammes de la société sont affichées.

\l:;a -
2 )

Egalement, les données sont affichées dans 3 onglets : Entité, Traitement et Poste de travail

= =
Déplier Replier
Muméro Profil Muance Longueur Largeur
E- @ Mise en Barres
B §5% Bon de débit 1508 A Produire
E}ﬁ Barre 1 LILEX3X0.5 535540 11000.00
il Affaire Repére Secondaire Flan Repére principal
i L 20170810_14H13_AFFAIRE  20170810_14H16_RS 2014702810_14H14_PLAN 20170810_14H15_RP
= i Bamre 2 IPMEOD 5355J0 11000.00
i Affaire Repére Secondaire Flan Repére principal
- 20170810_14H13_AFFAIRE  20170810_14H57_RS 201470810_14H14_PLAN 20170810_14H15_RP
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Barre | Repére Mre|

Steel Projects PLM 1.19.x

A Affaire Plan Principal Secondaire ',  Profi Nuance
b Z0770I0M4HT. 201470310 14H.. 20170810 MH1. 20170810 14H1. ULSXO5 S350
&/ 20170810_14H1.. 201470810_14H.. 20170810_14H1. 20170810_14H5.. IPN500 $3550
[x] &/ 20170810_14H1.. 201470810_14H.. 20170810_14H1. TEST IPE200 53550
&/ 20170810_14H1.. 201470810_14H.. 20170810_14H1.. TEST.2 TOLE10.69 535510
&/ 20170810_14H1.. 201470810_14H.. 20170810_14H1.. TEST_1 TOLE10.69 $3550
& 20170810_14H1.. 201470810_14H.. 20170810_14H1.. TEST.O TOLET.11 535500
Poste de travail
Maom Quantite Quantité Poids Temps Temps Fiche de débit
= h
- X TIPOB254 3 2727 % 9733 00:34 £139% O
- By K126L 3 2727 % 1547.37 00:16 2932% O
- ¥4 120300 0 0.00 % 0.00 <1mn 0.00 % O
- By MaP 4 636 % 208.23 00:05 928% O
— & SNG 0 0.00 % 0.00 < Tmn 0.00 % O
- & CONTROLE DEBIT 0 0.00 % 0.00 <1mn 0.00 % O
- % CONTROLE SOUD 0 0.00 % 0.00 <1mn 0.00 % O
-4 SOUDURE 0 0.00 % 0.00 <1mn 0.00 % O
-4y ASSEMBLAGE 0 0.00 % 0.00 <1mn 0.00 % O
-4 GRENAILLEUSE 0 0.00 % 0.00 <1mn 0.00 % O
-4 PEINTURE 0 0.00 % 0.00 <1mn 0.00 % O
- By FMB 0 0.00 % 0.00 < 1mn 0.00% O
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Le menu "Envoie en production” :

0% Apergu | Miseen Miseen
- Barres  Téles
104

—t

L) s

Apergu

Steel Projects PLM 1.19.x

i

- e

Edition Expédition Flanification

Erreur

Charge  Outils
machine

La fonctionnalité Zoom pour ajuster I'affichage du layout

Ce bouton permet d'afficher ou de masquer les écrans d'apercu

Mise en
Barres

=
||

Mise en
Tales

L

Edition
Edition

o

=

Expédition

v

Flamfication

Expédition

Planification

389/511

Mise en Barres : Lance une mise en barre de la MEF sélectionnée

Mise en Téles : Lance une mise en tole de la MEF sélectionnée

Mise en
Fabrication

Quii ¥ £9

Export Action
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Wi,

Charge
machine . . . , iz
Option qui permet d'afficher les données de la MEF et de la société

x

TIPOBZ54

TIFOB2M Charge machine

Mize en Fabrication | 2727 %

Société 0103

fid

Outils
Outils

'3
Mise en

Fabrication ) o
Mise en Fabrication

Simulation ) )
Simulation

Lance un export en sélectionnant l'imbrication attendue et le poste de travail

Lance I'export avec les imbrications et les machines
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Planification

Ce menu permet a l'utilisateur de gérer la planification de la production.

x Annuler Q Imprimer ‘ ‘; Autre Saisie 0 Quitter
[a»

il . N 4 | |
- Mowveau L 4 Valider - Supprimer
o p— CEE
+|—
4 Mom Description ‘ Type ‘ Res. autorisées | Effort | Prédécesseur Début au plus tot |
1
Pert
[ | [ |
Début | Fin
[ [

Début au plus t6t | Durée | Fin au plus tt

Tache
Debut au phslardIT e [Fin au plus tard
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Outils

fid

Outils

Ce menu permet a l'utilisateur de visualiser la liste des machines nécessaires pour cette MEF.

Mk Outits Nomidu|Poste - HOX

deitravallL Quantité Nom
=11 12&3’
“ (g Percage Diamétre=14 00mm ‘ 1
\ Nom de

Eqraqjetne_s
liusinage iusinage
Statutide
liusinage

L'utilisateur sait si les usinages sont disponibles dans chaque machine.
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Simulation

Un lien TTS simulation doit étre configuré dans les Données de mise en fabrication.

Steel Projects PLM 1.19.x

L'écran de l'interface simulation TTS s'affiche.

¥

Interface simulation TTS

Poste de travail Modéle de simulation

Exportation données de simulation |

Simulation |

Import des résultats de simulation |

¥ Détails

Demarrer

]

Annuler

Cliguer sur le bouton

Cémarrer

pour lancer I'export.
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Modules Imbrication

Module - Mise en Barres

Le module principal pour optimiser I'imbrication de vos barres
Le module Mise en Barres vous permet d'imbriquer vos pieces dans des barres linéaires.

Il utilise les parameétres configurés dans les options Données d'imbrication.

Pour créer une nouvelle mise en barres, vous devez en premier créer les imbrications dans la Gestion
d'Affaire en ajoutant les piéces dans la Sélection puis en cliquant sur le bouton Action.

Sinon, vous pouvez effectuer I'action précédente a partir de la Gestion de Production dans I'écran Envoie
en Production.

Utiliser ce menu pour visualiser et modifier les "Mise en Barres" existantes. Pour cela dans le menu "Mise
en Barres", saisir le numéro du Bon de Débit ou le sélectionner dans la liste.

Steel-Projects Mise en Barre

! } : L [ [\ 5
. Nouveau g Valice  Snnule e SUPPTIME Hh_ mer | 4§ Autre Saisie Quitter
Mise en Barres h
;\ — O %
Bon de débit
D -+ Bon de débit Date de Création  Date de -
52 23 18/02/2016 17:31  23/02/2016 17:25
B4 24 18/02/2016 17:41 | 04/03/2016 10:21
59 27 19/02/2016 07:54  23/02/2016 09:36
66 30 19/02/2016 1219 | 09/03/2016 17:43
7 33 23/02/2016 09:52  23/02/2016 10:25
73 M 23/02/2016 14:10  26/02/2016 07:52
78 36 23/02/2016 15:43 | 07/03/2016 16:10
81 38 23/02/201617:53  26/02/2016 07:54
82 9 25/02/2016 15:03  29/02/2016 10:48
84 41 29/02/2016 11:43  29/02/2016 13:40 -

N

(03 Annuler

Le module "Mise en Barres" s'affichera. Il s'ouvrira automatique lorsque le traitement provient des écrans
Gestion de Projet et Envoie en Production.
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Mise en Barres

Le module utilise une mise en forme similaire a la Gestion d'Affaire.

Barre des menus

Barre des actions

Ecran principal concernant vos composants, votre stock et vos barres
Ecrans d'apercu 2D et/ou 3D de la piéce sélectionnée

Cet onglet affiche un résumé général des résultats de la Mise en Barre

L'écran "Optimiser coupe" affiche des informations spécifiques pour chaque barre imbriquée

L'écran "Progression" permet d'afficher I'avancement de I'imbrication par profil

Page principale

L) & N i & =3 (8 &
W = 2 ¢ B e Y s = @

| Postesde  Ediion Fidces Configuration Appliquer Correspondance Ordre des

Traval Restantes Filtre Filtre rres

o valider x Annuler bd = ure Saisie (‘,mm e 0 E

Mise en Barres |23

T2 Repére Secondaire | 2 Stock {53 Optimiser Coupes 4k

iz . i s Général Cumi- DIEEED
) & ¥ [IRespecterlacasse 5% - [v] Alphanumérique (V] e
A Affaire. Secondaire Plan Principal Phase. Poste detraval  Profi - Quantité 1 Ca [
4 Commentsire O L48(10000%) |
15260 Ls 2 s K126L TC100°3 n c N _
Peste de tr 1l 26
15260 Ex1 2 EXi MONGIN UPF-200'804 st ce travel ‘ Total par profil
15260 17 2 L17 K126L TRI50'100°3 Temps prévu 0 e 28100002 |
15260 LAY 2 LA37 K126L TRI00"150°3 O TrRi0C1S02 8010000 %) |
15250 798 2 RS MONGIN UPN160 Profil TC100°3 O TRIsC1003 2100002}
15260 L11 2 L11 o K126L TC1003 Muance S26R C vrroooer: | SKOOOOSEN
150 L 2 2 KrzeL e Traitement C upwie (zees |
15260 L2 2 L2 K126L TCI003
12000.00
15260 L54 2 L54 L =i Longueur mm
15250 LA 2 A3 Ki26L TR100150°3 ldentfiant chute 9F
15260 17 2 RS MONGIN UPF-200°80°4 Entrepst o
15260 797 2 RS K126L UPN160 <1 Liew e stockage
< »
D Tracabilité
Menu  Fenétres graphiques  Options Commandes Aide
Apergu 2D
e Composition

Paramétres d'imbrication

]
.
[‘I Suivi de production
Outils
]
Général | Optimiser Coupes | ] ¥

395/511



Steel Projects PLM 1.19.x
Repere Secondaire

Cette liste affiche tous les composants qui sont inclus dans une Mise en Barre. Vous pouvez consulter tous
les détails apportés par la Gestion d'Affaire, y compris les détails de l'affaire, du poste de travail et de la
quantité.

ﬁ Repére Secondaire f; Stock f;? Optimiser Coupes 4

& & ¥ [ |Respecterlacasse 3% ~ [v|Alphanumérique

o
B

‘ Affaire Secondaire Plan Principal Phase Poste de travail Profil Nuance Tratement Lancement Quantité
e w2 m we wwe sme mews 1
15260 L15 2 L15 K126L TC100°3 5235R RAL 5015 1
15260 EX1 2 EX1 MONGIN UPF-200"80"4 S§235IR RAL 5015 4
15260 L7 2 L7 K126L TR150°100°3 5235R RAL 5015 1
15260 LA37 2 LA37 K126L TR100™150°3 S§235JR RAL 5015 1
15260 798 2 RS MONGIN UPN1ED 5275IR RAL 5015 1
15260 Ln 2 L K126L TC100°3 S235JR RAL 5015 1
15260 Lz 2 Lz K126L TC100°3 5235IR RAL 5015 4
15260 L2 2 L2z K126L TC100°3 5235R RAL 5015 1
15260 L54 2 L54 K126L TC100°3 S§235IR RAL 5015 1
15260 LA39 2 LA39 K126L TR100°150°3 5235R RAL 5015 1
15260 17 2 RS MONGIN UPF-200"80"4 S§235JR RAL 5015 1
15260 797 2 RS K126L UPN1ED 5275IR RAL 5015 1
15260 R5 2 RS K126L UPF-200°80°4 5235JR RAL 5015 1
15260 L0 2 Lo K126L TC100°3 5235R RAL 5015 1
15260 Lz 2 Lz K126L TC100°3 S235JR RAL 5015 2
15260 L13 2 L13 K126L TC100°3 S§235IR RAL 5015 1
15260 L16 2 L16 K126L TC100°3 5235R RAL 5015 1
15260 L44 2 L44 K126L TC100°3 S§235JR RAL 5015 22
15260 L46 2 L46 K126L TC100°3 5235R RAL 5015 1

Si vous double-cliquer sur un des composants, I'écran des options de la piéce s'affiche en lecture seule.

I Repére Secondaire O X
F_ Autre Saisie ' Quitter £) G
' ) ar—
Affaire | 15260 Repére Secondaire | 799
Repére Secondaire 759 Information | Usinages Apergu Sous assemblage Profil Pergage Documents joints
Quantité ‘Commentaire
Profil UPN160
Unité
Longueur 1242511 mm
Largeur 0.00 mm
roupe = rééle 18/02/2016 16:31:.42 'ar
G UPN/AF 80 - 300 Creel P: DSTV
Meodifié le 04/08/2016 10:33:41 Par SP_ADMIN
Descripti - -
escripticn Poids 234164 kg Surface  |6.7726 m
Code Article
Source
Nuance S5275R
Traitement RAL 5015 Afaire Revisien
Finition Pigce
Classe d'exécution EXC2
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Stock

La liste des stocks sera vide pour commencer. Vous pouvez ajouter votre stock a la liste pour I'utiliser dans
I'imbrication de la Mise en Barres. Si il est vide, le Nester utilisera que les meilleurs longueurs achetées.

ﬁ Repére Secondaire ¢ Stock ﬁ Optimiser Coupes

e [EH|
¢ B - 42 & ¥ [IRespecterla casse Alphanumérique
A Profi Nuance Traitement Affaire: Longueur Quantité Quartité utiisée  Lieu de stockage
»
|7 TC100°3 S5235R 12000.00 2 2
|7 TR100°150°3 S5235R 12000.00 5 3
' UPN160 S273R 13100.00 2 2
' UPF-200°30°4 S5235R 15000.00 1 1
' TC100°3 S5235R 10000.00 20 17
= TR100°150°3 5235R 6000.00 2 2
= TR150°100°3 5235R 6000.00 2 2
= TR100°150°3 5235R 10570.00 1 1
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Créer un raboutage

En utilisant le menu contextuel sur une ligne de stock, vous pouvez utiliser la barre
sélectionnée comme une barre plus grande soudée

Dans la liste de stock, sélectionner une ligne et utiliser le menu contextuel pour ouvrir le menu.

ﬁ Repére Secondaire @ Stock @ Optimiser Coupes
=]

== - 4 & ¥ [Respecterlacasse [] Alphanumérique
A Profil Muance Traitement Affaire Longueur Quantité Quantité utiisée  Lieu de stockage
>
== Nouveau Ins
B8 Editerlagrille  Cirl+lns
== Supprimer Del

@ Barre d'outils Ctrl+B
Editer

Dupliquer Ctrl+Maj+D

ﬁ Bloguer Ctrl+L
m  Déblequer Ctrl+U

Dans cet écran, vous devez définir la facon de souder les 2 barres.

l Stock ?

+ Nouveau Supprimer '- Précédent Suivant @Fermer
C) 4

Général | Detail Eléments du raboutage

Profil ) Type Approvisionnement -

Muance s Affaire L |00 |mm
Traitement Longueur 10000.00 mm

Quantite =t
Commande

Fournisseur
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L'onglet "Détail" vous donne la possibilité d'ajouter des informations supplémentaires.

I Stock ?

+ Nouveau B Supprimer E‘ Précédent = Suivant 6 Fermer

Général | Détail | Eléments du raboutage

Entrepdt

Lieu de stockage

|D Tracabilité

Certificat Réference externe

Pays [N Longueur externs 0.00 mm

Commentaire Date de recéption
Diate delivraison I -
Diate de prochaine livraison I -

Dans cette liste, vous pouvez désigner les barres de stock que vous utiliserez pour créer la barre soudée. La
liste de gauche montre les barres disponibles. Utiliser le glisser-déplacer pour déposer les barres dans la
partie de droite pour constituer I'élément.

I Stock ?

' = |
Mouveau Supprimer | - Précédent & Suivant OFermer
+ L smines -
General Détail | Elémenis du raboutage

Profil Muance Traitement Longueur = Quantité Profil MNuance Traitement Longueur
HEA100 S235JR 1000000 8 HEA100 5235IR 10000.00

Lorsqu'une barre est enregistrée, vous visualiserez que son icone et sa longueur totale ont changé. Vous
pourrez voir une sous-liste des barres constituant la barre soudée.

i HEA0  S238R
' HEAIDD  52350R

¥
v

Lorsque vous effectuez une imbrication automatique, la longueur totale est utilisée comme barre standard
disponible. Vous pouvez conserver la tracabilité compléete des différents éléments dans le systéme.
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Optimiser Coupes

Cet onglet affiche les résultats des imbrications.

T2 Repére Secondsire 2 Stock | 5% Optimiser Coupes

¥ 3,2 — ;) 4 % | |Respecterla casse E: Déplier E: Replier %% ~ [v]Alphanumérique
A N* Bame Poste de travail Profil Nuance Tratement Quantité Longueur
4 = =
160928/1/P4/P4 GALVA 1 2879.45
=1 g2 K126L IPEZ70 S275JR 1 5000.00
160928/1/P2/P2 GALVA 1 2879.45
@ B3 K126L IPE270 S5275JR 1 5000.00
: 160928/1/P2/P2 GALVA 1 2879.45
=1 B4 Ki26L IPE270 S275JR 1 5000.00
‘ 160528/1/P6/P6 GALVA 1 2879.45
=1 B35 K126L HEA100 S275JR 1 10000.00
s 16092B/1/P2/9 GALVA 1 375.00
> 16092B/1/P2/9 GALVA 1 375.00
: 160928/1/P6/9 GALVA 1 375.00
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Informations générales

Cet onglet affiche un résumé général des résultats de la Mise en Barre.

Statut A Produire

Guantite Longueur Longueur de chute  Longueur de riblon
Total ] 30000.00 mm | 8818.37 mm (23.3.. | 351213 mm (28.3..
Total par catégorie de profil
I 5 30000.00 mm | 8818.37 mm (23.3.. | 8512.19 mm (28.3..
Total par profil
I IPEZ7T0 4 2000000 mm | 0.00 mm (0.00%) | 246219 mm (423
I Heat00 1 10000.00 mm | 8818.27 mm (88.1.. | 50.00 mm (0.50%)
Total par type de barre
1= Approvisionn...| 5 30000.00 mm | 881837 mm (233 851219 mm (28.3..
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Informations Optimiser Coupes

L'écran "Optimiser Coupes" affiche des informations spécifiques pour chaque barre imbriquée.
Général

Cette partie affiche les informations générales sur la barre imbriquée qui est sélectionnée. La case "Temps
prévu" est affichée uniqguement lorsque le module Production Manager est coché.

il . Y .
Le bouton ‘= permet de positionner la quantité a sa valeur maximale.

Cluantite 1| &
Commentaire

Foste de travail MAP

Temps prévu

Profil L40"4 o
Muance SZ35JR

Traitement

Longueur 10000.00 mm

Entrepit

Lieu de stockage

|D Tracabilité
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Composition

Cette partie affiche les piéces qui sont imbriquées sur la barre sélectionnée.
Vous pouvez changer l'ordre des barres en utilisant un glisser/déplacer dans I'ordre des piéces.

“£Ixy

Aussi, vous pouvez consulter et modifier la rotation des piéces a l'aide de ce menu

. iy .y \ . ,
Le bouton '= permet d'augmenter la quantité de la piece a sa valeur maximale pour compléter la barre.

La valeur Chute est affichée. Elle correspond a la longueur restant en fin de barre.

T v @ -.-I Chute : -8738.20 mm (-87.38%)

Longueur  Quantité 1 . il Repére Secondaire Repéreprincipal  FPlan | Affaire
g = Maximum ofi pe PETE N pa

1997 60 2 160594

200360 1 W1 W1 2 16084 Ir_-"
256318 1 C1 C1 2 16054 Ir_-"
442347 1 c2 c2 2 16094 lr_-"
252832 1 C3 C3 2 16054 lr_-"
435203 1 C4 C4 2 16054 I(_-"

Parameétres d'imbrication

Cet onglet affiche les paramétres qui sont assignés a la barre. Ils proviennent de la configuration du Poste

de Travail mais peut étre remplacés manuellement dans la barre en les modifiant ici.

Paramétresd'imbrication

Affranchissement 50.00 mm
Largeur de Coupe 250 i
Distance coupes non /f 50.00 mm
Chute fin de barre 50.00 mim

Ajout Largeur de coupe

si affranchissement !

Chute Excédent pince -
Optimisation des coupes

dailes

Riblon Maximum 3000.00 mim

Faramétres forcés
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Informations Progression

Cet onglet affiche I'état d'avancement par catégorie de profil.

Progression

Quantité imbriguée Quantité Produite

| Total par catégorie de profil

L o R 7Y T A— 00w

| Total par profil

L Lo R 7Y P A— 00w

Général Ophmiser Coupes | Progression |
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Menu contextuel

Il y a des options supplémentaires depuis I'écran principal en utilisant le menu contextuel.

Repeére secondaire

== MNouveau Ins

E Editer la grille Ctrl+lns

== Supprimer Del

@ Barre d'outils Ctrl=B
Propriété Ctrl+P

ti~ Créer coupé de longueur
CQuantite

[@ EBloguer

M Debloguer

e Nouveau - Ajouter une nouvelle piece sans usinage

e Editerla grille - Permet de modifier les options des piéces dans la grille

e Supprimer - Supprimer I'élément sélectionné de la page Mise en Barre

e Barre d'outils - Affiche ou masque la barre d'outils

e Propriété - Permet d'ouvrir une page de propriétés supplémentaires qui permet de configurer des
options pour chaque composant. Vous pouvez modifier les Symétries et les Rotations disponibles ainsi

gu'attribuer une priorité. Le Nester automatique mettra les piéces avec une priorité plus élevée (la
valeur 1 étant la plus haute) dans les résultats de I'imbrication.

D Propriétés pigces ? >
Priorité EE:
Syméine | Rolation | Nuance
| )
90
X /| Symétrie X f o
Y 7] Symétrie Y
X YJEI 7| Symétrie XY
A Afaire Secondaire Poste de travail Longueur
L4 160928 PG K126L 287945

Annuler
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e Créer coupé de longueur - Lorsque cette option est sélectionnée, le composant ne sera pas
imbriqué dans une barre de stock séparée mais envoyé en "coupé de longueur". Si vous ajoutez une
barre de stock dans la liste avec la méme longueur, celle-ci sera utilisée. Sinon, vous obtiendrez une
liste de barres "coupé de longueur" dans votre liste d'achat.

e Quantité - Affiche la quantité calculée par le module "Optimiser Coupes"

D Ouantite ? >

Gestion dAffaires

Lszemblage 1

Fiéce 1

Optimiser Coupes

1+v 1:: 2

S b
- , Ok Annuler

e Bloquer \ Débloquer - Permet de verrouiller temporairement I'élément sélectionné afin qu'il ne soit
pas disponible dans l'imbrication. Cela est utile pour imbriquer certaines pieces dans I'ordre souhaité ou
séparer des piéces.
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Stock

Mouveau Ins

Editer la grille Ctrl+Ins

@ | &

Supprimer Del
Barre d'outils Ctrl+B
Editer

Créer un raboutage

Dupliquer Ctrl+Maj+D

@ Bloguer Ctrl+L
@ Debloguer Ctrl+U

o Nouveau - Ajouter des barres dans votre stock pour que le Nester puisse les utiliser en sélectionnant
et saisissant les données nécessaires.

Les paramétres obligatoires sont a minima le profil, la nuance et la longueur.

I Stock 7
h'— Nouveau | - Supprimer ﬁ Précédent @ Fermer

Général | Détail

Profil HEA100 ] " Type Approvisionnement -

Nuance Affaire

Traitement N Longueur mm

Quantité 103

Commande

Fournisseur

Dans la page "Détail", vous pouvez ajouter des informations supplémentaires a utiliser pour la tragabilité.

I Stock

"I = . . ’
T Nouveau p § Supprimer &_ Précédent U Fermer
Général | Détail

Entrepdt

Lieu de stockage

1D Tracabilité

Certificat Réference externe

Fays Longueur externe 0.00 mim
Commentaire Diate de recéption

Diate delivraison It -

Date de prochaine livraison I -
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Editer Grille - Ajouter ou modifier des barres en utilisant la grille
Supprimer - Supprimer 'élément sélectionné

Barre d'outils - Afficher/Masquer la barre d'outils

Editer - Modifier la barre dans I'écran des options

Créer un raboutage - Permet de joindre 2 barres ou plus par soudure
Dupliquer - Ajouter une barre identique dans la liste

Verrouiller \ Déverrouiller - Permet de verrouiller temporairement I'élément sélectionné afin qu'il ne
soit pas disponible dans l'imbrication. Cela est utile pour imbriquer certaines pieces dans l'ordre
souhaité ou séparer des piéces.



Optimiser Coupes

== Supprimer Del
@ Barre d'outils Ctrl+B
Cptimiser
Woir le stock

e Supprimer - Supprime I'élément sélectionné
e Barre d'outils - Affiche / Masque la barre d'outils
e Optimiser - Optimise la barre sélectionnée

e Voir le stock - Affiche la barre correspondante dans I'onglet "Stock"
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Mise en Barres manuelle

Il est possible de créer manuellement des imbrications au lieu d'utiliser la méthode
automatique.

Cela est utile si vous avez besoin de découper des pieces dans un ordre spécifique.
Pour commencer, ajouter des barres en stock dans I'écran principal.

Ensuite utiliser le glisser-déplacer pour poser le stock dans la partie "Optimiser Coupes".

. louveau 3 alider 6’“ Annuler Supprimer Bl mprimer FAqueSaisie @Quiﬂer

Mise en Fabrication SELECT4327 Bondedébit 1511
ﬂRepéreSeDDndaire Q:smk @OptimiserCDupes 4 b | Optimiser Coupes b
E= |H
&= - b2 & & [ |Respecterlacasse [v]Alphanumérique (W)
V| Profil MNuance Traitement Affaire Longueur Quantité

» -1

v IPEZ70 S5275JR 5000.00 0

Y

Déposer une barre ici pour créer une imbrication.

b || Général | Optimiser Coupes

410/511



Steel Projects PLM 1.19.x

louveau Walide: Annul S mprimet Autre Sai Quitts
. v’ ‘alider x nuler upprimer [ F & Saisie U uitter

Mise en Fabrication |SELECT4327 Bondedébit 1511

ﬁ Repére Secondaire Q Stock @Op{imiserCDupﬁ 4 b | Optim Coupes ¥

t= B Général

- E ,:) & ¥ Respecter |a casse Alphanumérique c} Quantité 1=

‘ Profil Nuance Traitement Mfaire Longueur Quartité Commentaire
b= HEA100 §275)R 10000.00 10

> ke sme sww oW e
Temps prévu
Profil IPEZ70 =~
Nuance S5275JR
Traitement
Longueur 5000.00 mm
Entrepét

Lieu de stockage

10 Tracabilité

Composition

Paramétres d'imbrication

Outils
b Général ‘ Optimiser Coupes |

Passer ensuite a l'onglet "Repére secondaire". Seules les pieces du méme profil seront affichées.

Ajouter une piece en utilisant un glisser-déplacer dans la partie "Optimiser Coupes".

louveats V;”Valider xAnnuler Supprimer B Imprime FAqueSaisie @Quiﬂer

Mise en Fabrication |SELECT4327 Bondedébit 1511

8 Repére Secondaire & Stock @ Optimiser Coupes Optimiser Coupes

& - '3 4 ¥ [ |Respecterlacasse 2£ - [#]Alphanumérique c, Composition
Vi Secondairs Plan Bsée

» Affaire  Plan Repéreprincipal Repére Secondaire
160828 1 P4 P4
g 1 P2 P2
o @ 160328 1 F§ 3
4 ]
Paramétres d'imbrication
Général
Outils
4

b Général | Optimiser Coupes
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Vous pouvez changer l'ordre des pieces de la composition en utilisant un glisser-déplacer dans la partie

"Optimiser Coupes".

Composition
- e v e
Affasire  Plan Repéreprincipal = Repére Secondaire
@ 160928 1 P6 PE
= 160828 1 P2 F2

Vous pouvez ajouter des rotations aux piéces en utilisant les boutons suivants we b e

Lorsque l'utilisateur a créé sa barre, appuyer sur le bouton "Valider".

Il pourra utiliser la méme procédure pour terminer les autres piéces a imbriquer.
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Barre d'outils de la Mise en Barre

LW aSwvoe DB ¥ F & & &

Piéces Piéces Editiondes Configuration Appliquer Correspondance Editer Ordre des

Apercu | Postes de | Edition  Automatiqgue  Import
Restantes catslogue  prioris Filire Filtre limbrication  barres

Travail -

Apercu
Affiche les écrans d'apercu 2D et 3D

W

Postes de
Travall ) . -
Raccourci vers le module "Postes de Travail

Raccourci vers le module "Edition" ou la liste des barres est créé

-~

Automatique

Lance une Mise en Barre automatique

|miport
T Ouvre l'import correspondant a la configuration dans Import Stock
=
Production Time
Input Permet de saisir le temps de production a produire pour chaque barre (Disponible avec le

module Production Manager)

!

%

L
Figces
Restantes

>

Piéces
catalogue

Active un filtre pour afficher uniquement les piéces a imbriquer

Ajoute une piece catalogue a la machine sélectionnée
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%

Edition des
priorits . s e s . o,
Assigne une priorité a l'affaire a la piece sélectionnee
S 3
e
Configuration Appliguer
Filtre Filtre ] L L
Configure un filtre a afficher et le second bouton sert a I'appliquer
t 4":
‘{"-’
Correspondance

W
Editer
I'imbrication
Permet de modifier I'imbrication en utilisant I'imbrication manuelle

& -

¥
Ordredes

barres

Change l'ordre des barres et créer un lot pour les systémes de traitement automatique

2

Bxport Exporte les barres en production (Disponible seulement pour Part et Project Manager)
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Apercu

e

Apercu

Cet écran affiche un apercu de la piéce en fonction de votre sélection dans I'écran principal.
L'utilisateur peut afficher/masquer cet écran d'apercu en appuyant sur la touche FO.
Pour afficher une vue 3D, vous devez activer I'option dans les configurations locales.

La fonctionnalité est identique a la Gestion d'Affaire en ce qui concerne l'apercu des pieces.

Apergu 2D Apergu 3D
CERQ+9::
Ee————— e =
- O L=l
k- ——— — — — —{ E z
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Edition

Cette option permet d'ouvrir le module d'Edition pour la mise en barre en cours

Edition 1 P Synthése mise en barrg v

Y @ @ ¥R Mo = e mE
“B:YES lmn I RWtW |

e Mesting
@ Stock

e Mise en barre Code Barre
@ Mise en barre Code Barre 3D Frangais

‘- Synthése mise en barre SELECT4329 1513

Quantité Langueur Longueur de chute Longueur deribln Poids de chute Paids de riblen

20 000 mm 8 648 mm (43,29%) 4381 mm (21,91%) 205 kg (34,48%) 156 kg (26,25%)
I 8 648 mm (43,29%) 4381 mm (21,91%) 205 kg (34,48%) 156 kg (26,25%)

T HEA100 4 196 men (83,52%) 50 mem (1,00%) 70 kg (83,529%) 1 kg (1,00%)
T HEA1E0 4 4532 mmn (89,049 100 mm (2,0096) 136 kg (89,0495 3 kg (2,00%)
T IPEZ70 0 mm {0,00%) 4231 mm (42,31%) 0 kg (0.00%) 153 kg (42,31%)

&7 Approvisonnement B 648 mm (43,24%) 4 381 mm (21,313) 205 kg (34,45%) 155 kg (26,25%)

3 Synthése mise en barre

’ 07/05/2013
Steel P Page 1 sur 1
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Mise en barres automatique

&

Automatigue

En appuyant sur le bouton @, I'application vous redirige automatiquement dans I'écran des options de
I'imbrication. Cet outil permet d'imbriquer vos composants dans votre stock et longueurs disponibles grace a
de puissants algorithmes permettant I'optimisation du nombre de barres utilisées, des priorités, des chutes.

Pour utiliser l'imbrication automatique, appuyer sur le bouton L'application utilisera la
configuration que vous avez paramétré pour l'imbrication des piéces dans les barres disponibles.

A la fin, vous trouverez les barres créées dans la liste de I'onglet "Optimiser Coupes".

1.2 Repére Secondaire 5 Stock |53 O ptimiser Coupes a4k
= B - 2 & % [Respecterlscasse = Déplier T=Replier 2% - [#]Alphanumérique (V]
‘ N° Bamre Poste de travail Profil Nuance Tratement Quantité Longueur Chute: {mm) Chute (%)
3 = =
16092B/1/P&/P6 GALVA 1 287945
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Options de la Mise en Barres

s 7
Géneral
& Paramétrage Mise en barres O x
Général | Profil Approvisionnement
Stock Options
Fricrité 1 4
Commande sur Affaire _J| r~
N ) Temps 013 Minute
Stock réserve sur affaire
Stock sur chute affaire v Chute Longueur i
Priorité 2 = Barre de méme pricrité MNon -
Commande Compléter barres existantes Maximiser Mombre de Paguets
Stack Utiliser en priorité les petites chutes
Chute Stock
— Priorité aux piéces nonfinis de préparation
Pricrité 3

Approvisionnement Test des chutes

Mon géré Mb Repére maxi 2=

Afficher plusieurs solutions

Reésultat
Limiter les chutes 1I
Limiter le nombre de barres

Limiter les riblons

LY
IS ’ Ok Annuler

Stock
Des priorités différentes peuvent étre configurées suivant les types du stock des barres.

Si le stock restant est défini avec une priorité haute, les chutes seront toujours imbriquées avant les barres
si elles sont disponibles. Si le stock est supérieur a I'approvisionnement, toutes les barres seront maximisées
avant que les barres ne soient suggérées pour |'approvisionnement.

Pour changer de priorité, cliquer simplement sur le type de barre puis utiliser les fleches pour déplacer en
fonction des niveaux de priorité.

Résultat

Cette option pourra permettre de changer la préférence des algorithmes de l'imbrication.

Si la limite des chutes est sélectionnée en premier, l'imbrication cherchera a limiter la quantité totale de
matériel restant dans une barre.

Si la limite du nombre de barres est sélectionnée, I'application va chercher a limiter le nombre de barres
utilisées.

Si la limite est sur les riblons, I'application prendra en considération la nombre de riblons maximum et les
échanges de déchets du stock.
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Options

Temps : Sélectionner un temps de calcul de I'imbrication (1 minute minimum) plus des permutations pour
une meilleure imbrication

Barre de méme priorité : Force limbrication pour les piéces imbriquées uniquement de méme priorité
ensemble. Si la case n'est pas cochée, la priorité la plus basse sera initialement imbriquée mais les barres
peuvent étre complétées par des éléments de priorité plus élevée

Afficher plusieurs solutions : Cette option fonctionne seulement si un temps est défini. A la fin du processus
d'imbrication, 3 options seront affichées avec des résultats différents de riblon, le nombre de barres et le
restant
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Profil

Cet onglet affiche le profil que vous avez dans votre sélection et permet d'activer ou non l'imbrication de
chacun.

Si le profil est représenté avec un cercle noire, c'est qu'il est disponible. Si vous double-cliquez sur ce cercle
pour le changer en cercle blanc alors il sera désélectionné.

_-[ﬁ Paramétrage Mise en barres

Général | Prohl | Approvisionnement

M Profi

» IPEZ70 .

& P
o , Ok Annuler
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Approvisionnement

Cet onglet affiche I'approvisionnement que vous avez configuré et permet d'activer/de restreindre leur
disponibilité pour I'imbrication automatique.

Si la longueur est représentée par un cercle noire, elle est disponible. Si vous double-cliquez sur ce cercle, il
se changera en cercle blanc pour indiquer sa non disponibilité.

_-[‘l Paramétrage Mise en barres O x
Général Profil | Approvisionnement
Type Longueurs commerciales -
@%@
A Catégorie Préfixe 10000 10500 11000 12100 15100 16100

L .......

LY
- , Ok Annuler
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Saisie des temps de production

Q@

Saisie
Temps

Lorsque vous cliquez sur le bouton "Saisie Temps", vous pourrez saisir le temps de production pour chaque
barre.

A La MEF pour cette imbrication ne doit pas étre au statut "Non vérifi¢" @ " pour cela.

(£) Suivi de production — m] X
*D— b & % [JRespecterlacasse  2E - [#]Alphanumérique &
B 1 270000 mm PE300 5235R 1 [ 0000414

Annuler
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Configuration Filtre

3 "
Configuration Appliquer
Filtre Filtre

Cliguer sur le bouton "Configuration Filtre". L'écran "Filtre" s'affiche.

% Filtre
® v @
Poste de travail Profil
@ K126L i/ IPE2T0
@ % @
Muance Traitement
@ 275R @ GALVA

u Raz |1;' Appliquer
4

® % @

® % @

Y Quitter
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L'utilisateur peut configurer un filtre avec les paramétres de la machine, du profil, de la nuance et du
traitement.

Cliquer sur le bouton :
e "Raz" pour initialiser un filtre. Tous les paramétres seront désactivés
-

e "Appliquer" pour effectuer le filtre. Le bouton ﬁ est activé
e "Quitter" pour fermer I'écran "Filtre". Le filtre n'est pas appliqué

g
Cliquer sur le bouton .

Le filtre configuré est appliqué.
La grille de données est mise a jour.

LW oS0 Db ¥

FE W &

Apergu Pustaide Edition Automatigue Import Saise Pieces  Editiondes Configuration |l TE0 Correspondance Editer (Ordredes
- Temps HESEI‘I‘IES catalogue  priorités Filtre Filtre limbrication  barres
, Nouveau | Qg Valider x Annuler Supprimer H Imprimer Hﬁ Autre Saisie ' Quitter
| d '
Mise en Fabrication | SELECT4333 | Bondedébit 1516
ﬁ Repére Secondaire QJ Stock @ Optimiser Coupes 4k
+E— p ‘ ¥ | |Respecter la casse g + || Alphanumérique LI’

L L

Ordre des barres

424 /511



Steel Projects PLM 1.19.x

Lorsque vous avez terminé l'imbrication manuelle ou automatique, vous pouvez changer I'ordre des barres
avec ce menu.

¥4 Ordre des barres [m|
Machine Pricrité | Ordre Profil Muance Traitement Quantité | Longueur Chute Largeur lot b
y
55 K126L 99 1 HEATD0 S275IR 1 5000.00 4570.00
16032B/1/P&/9 1
= K126l 29 2 IFEZ70 5275JR 1 5000.00 0.00 W
16092B/1/PE/PE 1
i MAP 95 3 IPE140 S2TEIR 1 5000.00 0.00 )
1609281122 1 w
b=
X
vt
ity

(Y
[ I Ok Annuler

Pour changer Il'ordre dans la liste, vous pouvez utiliser un glisser-déplacer ou cliquer sur les fleches
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Module - Mise en Toles

Le module principal pour optimiser votre Mise en Toles

Le module Mise en Tole permet d'imbriquer les pieces dans les toles pour un processus d'achat et de
production.

Le module utilise les paramétres configurés dans les options "Données d'imbrication".
Pour créer une nouvelle Mise en Tole, vous devez accéder en premier a ce menu. Les nouvelles

imbrications sont normalement créées soit avec la Gestion de projet en déplacant les pieces dans I'écran de
sélection soit a partir du module _Production Manager dans I'écran Envoie en Production.

Vous pouvez utiliser ce menu pour visualiser et modifier des Mises en Toles existantes. Pour cela, il faut
saisir le numéro du Bon de débit ou le sélectionner dans la liste ci-dessous :

Mise en Toles [}

Q - o X
Bon de débit
D -+ Bon de débit Date de Création  Date de
13 5 15/05/2018 19:48 | 15/05/2018 (r3-48
26 7 05/07/2018 16:44 | 05/07/2018 16:44

Annuler

Le module Mise en Tole s'affiche.
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Ecran principal

Le module est similaire au menu multi-écran de la Gestion d'Affaire.

o Barre des raccourcis
o Barre d'action

Ecran principal, vos piéces, stock et les toles sont affichés
Ecrans des apercus 2D et 3D de I'élément sélectionné
o L'onglet affiche un résumé général des résultats de la Mise en Tole

L'écran Optimiser Coupes affiche les informations pour chaque élément imbriqué

Résumé des outils utilisés sur I'élément sélectionné

daft bricali [ sui - Donn Sl Miseen Tdle
= - = y = 1 =
OB 90
y W &= 0 ﬁ?ﬁ =T & @
.0l Postesde | Nester Import  Gestiondes  Ecars Edition Automatigue Import Saisie  Piéces Piéces  Configuration Applig
Travail - chutes chutes standards - Temps Restantes catalogue Filtre Filtre
=] ] P
. P9 Supprimer FAulreSaisie UQuiﬂer 0
Mise enTéles 7
‘8 Repére Seoondaire‘}bstock @ Optimiser Coupes 4b -au
Composition E
‘ Affaire Secondaire Plan Principal Nuance Code matigre Affaire Pl | Replrepringpd | RepireSe 5
E]
r O
=] AFF_STEEL 001 .. .. 7
4 >
Apergu n
Menu  Fenétres graphiques  Opticns Commandes  Aide
|Aperc;u 20 | ‘Apen;u SD| o Irra..1
) ol 2 N
: CEaQESIIL
4 »
oun
épéral
Y\Lv ©
i i 800
0 400 800
< 50.00 Géféral | Optimiser Coupes | Outils pigce

SP_ADMIN

| STEEL
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1 - Ecran principal

Steel Projects PLM 1.19.x

Il est composé de 3 onglets.

La grille affiche la liste de tous les composants qui sont inclus dans la Mise en Tole. Vous pouvez visualiser
tous les détails apportés par la Gestion d'Affaire dont I'affaire, le poste de travail et les détails de la quantité.

8 Repére Secondaire @ Stock ﬁ} Optimiser Coupes

A Affaire Secondaire Flan Principal Nuance Code matiere Phase Poste de travail Profil
o= v 2 m S8R SER . TROEB TOEB

16025 69 2 P1 5235R STEEL TIPOB254 TOLETD
16025 67 2 F1 5235R STEEL TIPOB254 TOLETD
16025 13 2 F1 5235R STEEL TIPOB254 TOLES

16025 4 2 T 5235IR STEEL TIPOB254 TOLE12
16025 42 2 T 5235R STEEL TIPOB254 TOLET2
16025 60 2 T 5235R STEEL TIPOB254 TOLE6

16025 41 2 T2 5235R STEEL TIPOB254 TOLET2
16025 42 2 T2 5235R STEEL TIPOB254 TOLET2

Si vous double-cliquez sur un des composants, I'écran d'option de cette piece s'affiche en lecture seule.

I Repére Secondaire

Affaire | 16025

Repére Secondaire

Quantité

Profil
Unité
Longueur
Largeur

Groupe

Description

Code Article

Nuance
Traitement

Finition

Classe d'exécution

69

TOLE1D

26774
135.00

TOLES - 10 MM

ATTACHE

5235JR
RAL 7040

mm

mm

nnule = SUPPTIME Bl |mprime 'FAutreSaisie @Quitter

Repére Secondaire |69

Information | Usinages Apergu Sous assemblage Profil Pergage Documents joints

Commentaire

Crééle 15/02/2016 15:39:35
Modifié le 04/08/2016 10:31:06
u Poids 28555 Ka
Source
Affaire Révision
Pigce

Par TEKLA
Par SP_ADMIN
Surface 0.0803 m?
Périmétre
Extérieur  805.48 mm
Intérieur 0.00 mm

o @
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Si vous avez besoin d'ajouter plus de piéces, utiliser le menu contextuel et sélectionner I'option "Nouveau".
Puis ajouter les pieces de cet écran.

Les piéces doivent avoir été ajoutées précédemment dans une Mise en Fabrication.
Le liste du stock est vide au départ. Vous pouvez ajouter du stock dans cette liste pour I'utiliser dans
I'imbrication. Si vous laisser le stock vide, le Nester utilisera les longueurs achetées en optimisant les

meilleures dimensions commerciales.

ﬁ Repére Secondaire @ Stock @ Optimiser Coupes

]
+ B ;3 4+ ¥ | |Respecterlacasse [v|Alphanumérique
A Profi Nuance Traitement Affaire Longueur Largeur Quantité Quantité utlisée  Poids
»S s ess mww om0 1 1 omew
!  TOLE1D 52350R 3000.00 1500.00 1 1 353.25Kg
£ TOLE2 52350R 3000.00 1500.00 1 1 42390 Kg
¢ TOLEIS S2350R 3000.00 1500.00 1 1 529,38 Kg
©  ToLEs 52350R 1500.00 1450.00 1 1 102.44 Kg
Cet onglet affiche les résultats de l'imbrication.
T1 Repére Secondaire £ Stock |55 Optimiser Coupes
A MNuance N Bare Poste de travail Profil Traitement Quartité Longueur Largeur
» - L & o
&R & S2350R 2 TIPOB254 TOLES 1 3000.00 1500.00
& [ B S235IR 3 TIPOB254 TOLE1D 1 3000.00 1500.00
&R |& S2350R 4 TIPOB254 TOLE12 1 3000.00 1500.00
& g i S2350R 5 TIPOB254 TOLE1S 1 300000 1500.00
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2 - Apercgu
Cet écran affiche un apercu des plats ou toles en fonction de votre sélection dans I'écran principal.

Pour afficher la vue 3D, vous avez besoin d'activer cette option dans les paramétres des configurations
locaux.

Les fonctionnalités de I'écran sont identiques a la Gestion d'Affaire.

Apergu 2D Apergu 3D W‘
o Q4

i { r135
0 94 268
< 14.00
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3 - Général

Cet onglet affiche un résumé général des résultats de la Mise en Tole.

Géneral
Statut A Produire
Quantité
Total 4]
Total par catégorie de profil
& 5
Total par profil
@ TOLEG 1
& TOLEZ 1
@ TOLE1D 1
i TOLE1Z2 1
& TOLE1S 1
Total par type de barre
Chute Stock | 1
§ Stock 4

Steel Projects PLM 1.19.x

Longueur

Longueur de chute = Longueur de riblan

13500.00 mm | 0.00 mm (0.00%)

13800.00 mm | 0.00 mm (0.00%)

1500.00 mm
3000.00 mm
3000.00 mm
3000.00 mm
3000.00 mm

1500.00 mm

0.00 mm (0.00%)
0.00 mm (0.00%)
0.00 mm (0.00%)
0.00 mm (0.00%)
0.00 mm (0.00%)

0.00 mm (0.00%)

12000.00 mm | 0.00 mm (0.00%)
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0.00 mm (0.00%)

0.00 mm (0.00%)

0.00 mm (0.00%)
0.00 mm (0.00%)
0.00 mm (0.00%)
0.00 mm (0.00%)
0.00 mm (0.00%)

0.00 mm (0.00%)
0.00 mm (0.00%)

Poids
1130.40 Kg

1130.40 Kg

70.65 Kg
128 .40 Kg
235 50 Kg
282 60 Kg
353.25 Kg

7065 Kg
1059.75 Kg



4 - Optimiser Coupes
L'écran "Optimiser Coupes" affiche des informations spécifiques pour chaque barre imbriquée.

Général - L'onglet "général" affiche les informations générales sur la piéce imbriquée que vous avez
sélectionné. Le temps prévisionnel n'est affiché que si le module Production Manager est activé.

Le reste est généré automatiquement par SP.PLM. Elle peut étre utilisée pour marquer vos restes afin de
maintenir la tragabilité.

Général

Quantite 1
Commentaire
Poste de travail TIPOB254

Temps prévu

Praofil TOLEG

MNuance S235JR

Traiterment

Longueur 1500.00 mm
Largeur 450.00 mm
Entrepit

Lieu de stockage

|D Tracabilité

Composition - Cette onglet affiche les piéces qui sont imbriquées sur I'élément sélectionné.

Composition
Affaire  Plan  Repéreprincipal Fepére Secondaire  Profil

(=) 16025 2 T 60
- 16025 2 T2 80
o 16025 2 LTI 53
=] 16025 2 T4 &0
- 16025 2 T3 &0
- 16025 2 TS &0
- 16025 2 T6 80
- 16025 2 N3 51
- 16025 2 N3 59
- 16025 2 N5 51



Outils - Cet onglet liste les outils utilisés par la machine une fois que l'imbrication ait été générée

Qutils

Quantité Mam

Poingonnage  Rond Diamétre=14.00mm 1 PUMCH14
Poingonnage  Rond Diamétre=16.00mm 1 PUNCH1&
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5 - Outils piece

Cet écran affiche la liste des outils en provenance de PathFinder.

MName
cuT
MARK
PUNCH2E
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Barre d'outils

> | = d } = e = h v :'-- A‘-—‘n =
O W e B PaRLSOe D ¥ F &
Apergu  Postes de Nester Import  Gestiondes Ecarls Edition Automatique Import Piéces Piéces  Configuration Appliguer Correspondance
Travail - chutes chutes standards - Restantes catslogue Filtre Filtre

0

Apercu
Ouvre I'écran d'apercu de la piéce
W
Fostes de

Traval
Raccourci vers la configuration des postes de travail

e
Mester

-

PathFinder

Ouvre le module Nester pour définir manuellement la Mise en Tole

Ouvre le module Pathfinder pour définir les séquences de coupe, créer des ponts entre les
pieces, générer un programme CNC etc...

"'_;'“_";

HE

DocViewer

-

i

Imiport
chutes a , . . . -
Importation des chutes ayant la méme épaisseur et le type de nuance de l'imbrication précédente

i

Gestiondes
chutes

Ouvre le module DocViewer pour générer et imprimer le rapport Mise en Tole

Ouvre le menu Gestion des chutes

o=
d
Ecars

standards Ouvre le menu Ecarts standards

-
Edition )
Créer des listes de piece et de rapport d'imbrication avec le menu Edition
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[ b
=
Lutomatique

Imbrique automatiquement les composants dans le stock, les chutes et les toles achetées
en utilisant la Mise en Téle automatique

Import configuré dans Import Stock

Saisie
Temps o
Ouvre le menu Saisie Temps
£
":Lr
- §
Pigces
Restantes . i i N e
Active un filtre pour afficher seulement les pieces a imbriquer
7
Figces
catalogue .
Ouvre le menu Pieces catalogue
Toi B3

Configuration  Appliquer
Filtre Filtre . . _ . . . \
Configure un affichage filtré avec la Configuration Filtre et le second bouton sert a

I'appliquer
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Apercu

e

Apergu

Cet écran affiche un apercu de la piece sélectionnée.

Pour visualiser la vue 3D, cette option doit étre cochée dans la configuration des Paramétres locaux.

Les fonctionnalités sont identiques a la Gestion d'Affaire.

0 CER Q4
O
& 69
0 o 28 -
< 14.00
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Postes de travail

Afin de modifier certains parameétres de la machine avant I'imbrication, il est également
possible d'accéder a "Ressource Editor" a partir de ce module.

-

Postes de
En appuyant le bouton T™@@l | |e menu Poste de Travail s'affiche :

Pl et BOEg ¥aEJOL Db ¥ ¥ &

Apercu | Postesde | Nester PathFinder DocViewer| Import Gestiondes| Ecars Edition Automatique Import Saisie  Piéoes = Configuration Appliquer Correspondance
Traval - . chutes chutes standards . Temps Restantes catzlogue prioris Filtre Filtre

¥ Mouveau W Ve de

MiseenToles 50

Supprimer H Imprimer H Autre Saisie ®Quiﬂer
[W] Postes de Traw:
17 Repére Secondaire | > St o, Supprimer H Imprimer . Autre Saisie OQumer N Outils ~ @
Affaire

ENcweau - alider
16039 /

Postes de Travail
16039 4, Machine - m] pd
16039
16039
16039
16039
16039
16039
16039
16039
16039

®h

Poste de travail

coco e

D 4 Poste de -

K126L

2

3 12030D
4 MAP

5 SNG
6

7

8

9

-]

CONTROLE DEBIT
CONTROLE S0U
SOUDURE
ASSEMBLAGE
16033 0 GRENAILLEUSE

UETE) I PEINTURE
UELEe) 12 FMB

16033
16039

16033 12 MONGIN -
16039

-]

Annuler
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Dans l'écran des parametres machine, il est possible d'accéder a "Ressource Editor" et d'utiliser la
comparaison afin de modifier ou mettre a jour plusieurs parametres de l'imbrication :

W Postes de Travail m} X
@ Quitter \/ﬂ Outils ~ 0
Postes de Travail |TIPOB254 "- | ;
4| Importer les paramétres

,—‘ ) A et
Général | Usinage Paramétres Paramétres de coupe Paramétres de pergage Export Dimensions commerciales Ecarts: S ames Slmesssges

o éf( Resource Editor

nargement

Description L Transmission * Comparaison 3 A Qutils °
Type Sous-Traitant Efiqueties piece ‘.‘;J Paramétres technologiques a
Machine (Indéfini) - Etiguettes chute

Type CH (Indéfini) . Etiguettes colisage

Adresse [P Feedback Automatique

Fiche de débit

Type desuivi DEBIT

Export TECNO-METAL 4+

Sortie

Importer les parameétres - Importer les paramétres de la machine

Resource Editor - Permet d'accéder aux parametres machine et d'imbrication

Comparaison - Permet d'accéder au menu Updater afin de comparer ou importer ou mettre a jour
es données "Ressource Editor" dans SP.PLM

Outils - Permet d'accéder au menu Updater qui compare les outils disponibles dans "Ressource Editor"

Parametres technologiques - Permet d'accéder au menu "Updater" qui compare les épaisseurs et
les écarts disponibles dans "Ressource Editor"
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Resource Editor

En sélectionnant ce menu, I'écran des options de "Ressource Editor" s'affiche.

#* Resource Editor - O et

Fichier Edition Outils Aide

B+l

Liste des usinages

[ Paramétres commung

Maom |Jzinage | 3ous uzinage | Coulaur Wair extr | Dutil par défaut

- B Matigres

e g? Tubes et Profilés
=} Machines Mark 1 Mauve [ rmark

1
- GEMINI Huole 3 1 Orange [ Mul
- GEMIMI_PERS
TIPOGIILG
= TIPOB254
-2 Usinage/Outils
- Zae
- [#) Paramétres divers
- Fiche atelier
- Py Impaort
- [ Placement

- En Séquence
A Amorgage
-~ 1 Pont [ ;
- Multi-tétes e
- Chanfrein 4|

- 7| Coupe commune

- mes Callizion
-y Evacuation
=[] Trait de cou
- S quelatte. J
- &~ Paramites technologique
-k PUSE}prdéesseur-:"“"" —
8 TourglleDutils
- %8 Towelles 1
P Tubes'et Profilés'

[25/03/2019 [10:06 [Num
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Outils

En sélectionnant ce menu, I'écran "Outils" s'affiche. L'utilisateur peut comparer les outils de SP.PLM

P 0 Quitter 0

avec ceux de Ressource Editor

E= k= B ) C
Déplier Replier Différence Ajouter Mise 3 jour

° Steel Projects PLM ° Acteut 3.9

Diamétre  Code outil  Type foret Propniétés Largeu Diamétre  Codeoutil  Type foret Propriétés Lary ~
B-|W TIPOB254 B- W TIPOB254

B | <] Evasement B x| Evasement
B-A 10.00 35 [CEVIN
[ORYS 12.00 35 B A
B 14,00 35 B A

B} | <] Pergage Bl <] Pergage
[CRVIS 6.80 3 SRV
BN 800 3 [CRV7S
B 850 3 A
(O 9.00 a3 B A
[CRV'S 950 a3 B A
[CRPIS 10.00 a3 B A
B 1050 a3 [CEVIN
[CRVTS 11.00 33 [CRVY
B 1150 33 [CRVIN
B 1200 3 (CRVN
BN 1250 a3 [CEVIN
Bl 1300 3 B A
B 1350 k<] B A
B-A 14.00 3 B A
B 1450 3 B A
[CRPIS 15.00 33 B2 A
[CRPS 1550 3 B A
Bl 16.00 3 B A
BFi 1650 3 CRVN
Bl 17.00 3 B
Bl 17.50 k<) B A
[P 18.00 3 B
[CRPS 1850 a3 (RPN
BH i 19.00 3 B A

| B 1950 33 B A -

Les outils que le logiciel a trouvé dans "Ressource Editor" et qui ne sont pas présent dans SP.PLM sont
représentés en vert.

4=

Ajouter

En cliquant sur le bouton , Vous pouvez ajouter automatiquement ces outils dans SP.PLM. Ensuite,

%r’ Save . N
VOUS pouvez appuyer sur le bouton pour valider la mise a jour.
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Parametres technologiques

Ces paramétres ont les mémes régles que I'outil de comparaison.

*4 Outils (m] >4
‘ . by
LY 4 alider Annuler e U Quitter
= = - o C
Déplier Replier Différence Ajouter Mise 3 jour
Steel Projects PLM Acteut 3.9
Diamétre Codeoutil Type foret Propriétés Largeu Diamétre  Code outil Type foret Propriétés Largeu
o {wi— & W TIPOB254
B <] Evasement G} o] Evasement
B3] Percage B <] Pergage
@-|.<] Fraisage B <] Fraisage
@ <] Poingonnage @ | Poingonnage
B [x] Filetage SR B Filetaoe

Les épaisseurs qui ont des valeurs différentes sont représentées en rouge.
L
En cliquant sur le bouton M58 219U o valeurs seront automatiquement mises a jour dans SP.PLM. Ensuite,

v Valider )
appuyer sur le bouton pour valider.

Les épaisseurs, que le logiciel a trouvé dans "Ressource Editor" et qui sont présents dans SP.PLM, sont
représentées en vert.

-+
En cliquant sur le bouton “2U™" ces outils seront automatiquement ajoutés dans SP.PLM. Ensuite, appuyer

v & Valider
sur le bouton pour valider.
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Nester

Nester: la 1ére étape de I'imbrication manuelle
En appuyant sur le bouton Mester | |e module Nester s'affiche.
Il est possible d'envoyer différentes pieces au module Mise en Tole, différentes épaisseurs et différents

degrés de nuance sont gérés séparément. Il est également impossible de gérer toutes les piéces dans une
seule tole.

Dans ce cas, le logiciel nous offrira de nombreuses possibilités d'imbrication différentes et nous pourrons
choisir celle que nous souhaitons imbriquer.

L'ensemble du processus peut étre effectué séparément pour les différentes imbrications.

LYY RN N

PathFinder DocViewer| Import  Chutes Ecars Edition Automatique Import Szisie Piéces Pieces  Configuration Appliquer
- chutes generees  standards Temps Restantes catalogue Filtre Filtre

primer Hh'rrh'er HALrh'eSaisie @Quiﬂer

TIPOB254 - 10.00 - STEEL

Mise en Talzg, 153
8 Repére $r€ c‘/“ Stock @ Optimiser Coupes

A Pfaire Secondaire: Plan

41

Poste de travail Groupe Profil Nuance Code

Vérification de la piéce et du stock avant le démarrage

La sélection d'une imbrication permet d'ouvrir le module Nester.

Si il y a des diverses épaisseurs et/ou nuances, sélectionner une imbrication pour démarrer le Nester
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Nester: description

\+
oo
BU?

=]
([=4

0 aleel 1] [Ehﬂ;})@éi%ﬁﬁ[“@L @ QmK ‘n@‘
IS ||| ) | eme & F a8 e N o[l L @ 1

)

e Mester - [1467_2.r01] 4 - O X
Fichier Edition Affichage Placement Zones Macros  Fenétre 7 -F X

& Coordennées

X (mm) 0.00
¥ (mm) 0.00
dX (mm) 0.00
dY (mm) 0.00
distance (mm) 0.00
angle (%) 0.00

Parametres a

) Placement

Mom 1467_2.h01
Multiplicité 1
Longueur uti| 571241
Chute au froi 23.45

Chute totale | 26.89

T B

MNombre de g 11
Format 656150 o
v
£ >
 Pigce
Drawing Assembly Part Material Grade | Description Treatment Painting Comment 1 Comment 2 Comment 3
>

s
1
Pigce | Format | Module | Placement | B

CQuantité placée : 11/ 11, Format (6000 x 2000): 1/ 20048, Surface utilisée: 1° STEEL - 10,00 mm

Options de positionnement automatique des pieces
Options de positionnement manuel des pieces
Options des double-torches et des coupes communes
Menu pour gérer les lignes de coupe

Menu des paramétres

Sous-onglets

Menu piéce

Bouton de sauvegarde
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o bl
TR R BT BN cliquant sur ces boutons, il est possible de positionner les pieces automatiquement dans

les toles nécessaires et dans un positionnement automatique avec une limite de temps pour le calcul.

B [ (& B
rt J;D £ B ﬁ‘: 1‘? En utilisant ces boutons, il est possible de sélectionner la partie souhaitée,
de la déplacer, de la copier, de supprimer une partie, de tout supprimer ou de la positionner avec précision.

Ce sont les raccourcis pour pivoter les piéces sélectionnées.

—| |_ est I'icone qui représente le mode double-torche ou coupe commune, ils peuvent étre sélectionnés
avant le positionnement des piéces.

Placement q o
MNom | Multiplicité | Longueur (mm) | Largeur (mm) | Chute au front... | Chute totale (32) | Nombre de pié... | Format
(g 1 0,00 0,00 100,00 100,00 0 -1

Piéce | Format | Module/Kit | Placement
Les options sont visibles en cliquant sur ces onglets.

e Piece: On peut consulter les piéces restantes a imbriquer
e Format: Il est possible de prendre un nouveau format en double-cliquant sur l'icone ™.

e Placement : On peut visualiser les toles déja imbriquées

E' Lorsque l'imbrication est terminée, cliquer sur le bouton "Sauver et Fermer" pour valider les
modifications.

Aprés avoir fermé le module Nester, le résultat est visible dans I'onglet "Optimiser Coupes" :

if; Repére Secondaire \:1; Stock :{} O ptimiser Coupes 4
— & & ¥ [ Respecterlacasse L= Déplier = Replier 2% ~ [v]Alphanumérique [w]
‘ N° Bame Profil Muance Tratement Poste de travail Quartité Longueur Largeur
» il [ e om TOLEG $235R TIPOB254 1 5228.00 2000.00
2000.00 1237.00

| =2 TOLE10 §3550R TIPOB254 1
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Pathfinder: La seconde étape de I'imbrication manuelle

&

Sélectionner l'onglet "Optimiser Coupes" puis appuyer sur le bouton P“H"Fi"der, le module PathFinder
s'affiche.

PwWed pEegda R 90D B © F

Apergu lees de
T

Mester PathFinder DocViewer Import 5
- chutes generees  standards Tem

Chutes

Piéces Piéces Editiondes Configuration Appliquer

b
e
Ps

Ecars Edition Automatique Import

Restantes catalogue  priorits Filtre Filtre
uler Supprimer Hh‘:m'fr HAutreSa\sie ®Quitter @
Mise enTéles | 1383
T2 Repére Secondaire L7 Stock ar g
B - % [ |Respecterlacasse  E= Déplier = Replier 2% = [+] Alphanumérique & Ed
o
A Traitement Poste detraval  Quanité g
» H
3]
ek & a2 g
|
g
&
2
&
F
&
i
E
ey V\pe-ttle\supermacrotbase\meth 1\resul\1467_2.agi [1467_2.r01] — ] X
* Fichier  Edik Démarrage | Zone Optimisation Opération S5équence  Squelette  Post-processeur  Macros 7
2 i ip 2 3 s b
‘@aBE %ADWI_meﬁ!;@\Q Qo O OF 0= @ 00 9| 9c OF Q,;!
i n1 i L ¥ + m N o
,.:9, ] Q!; = A H ;l;ﬂ?_:ﬁ)_“J —9!
. -
E { »] O X
.a__ WVue graphique @ < L
mﬂ\émnnter | 37 sout\lsl = Orde Dutilsl I
E|‘-J. Ouil |
B Fon Il
Eclater 0°/9
| | | |
| u
| [
| u
| [
| u
O PUNCH14 0~ L]
| u
| u
O u
Y u
1 u
[ u
A . u
PUNCH
Amorgage au préalable  Aucun _I Aucun I . =
Trait de coupe cut _I Aucun I
Eord de tile ALcun _I Aucunl Ordre.. |
Annuler l
........ 2
W
v
r > | Appliquer
Lengueur de traversées rapides: 4,41 m dont téte haute: 0 soit 0,00 STEEL 10,00 mm (6 000,00 rmi
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n Vérification de la piéce et du stock avant le démarrage

Si il y a plusieurs possibilités, sélectionner une imbrication pour démarrer Nester

4 \\pe-tile\supermacro\base\met\ T\resul\ 1467_2.agi [1467_2.101] -
Fichier Edition Affichage Démarrage | Zone Optimisation Opération Séquence Squelette Post-processeur Macros 7
= H . o,
BB a| > mfid@l[r]o ey alm el @ Q m[0:[0)] 050 oo e o o]
n [l o0,p i e # i - * *n -
[N e ML EWfE) AP
- o o iz
HQ<L4D}'D>H; 1l Y’-\_u_‘/ 7:02;
~ Coordonnées
X (mm) 0.00
,,,,,, o S o S S o S Y (mm) 0.00
dX (mm) 0.00
dY (mm) 0.00
distance (mm) 0.00
angle (%) 000
3
e 5
Sélectionner un objet Longueur de traversées rapides : 10,84 m dont téte haute: 0 soit 0,00 m STEEL 10,00 mm (§ 000,00 mm x 2 000,00 mm) Mark

La sélection d'une imbrication ouvre le module Nester.

IE'] Bouton de sauvegarde. Lorsque Pathfinder est effectué, cliquer sur le bouton de sauvegarde.

ppcBasic @-\

~

CUTTING
1 Oxycutting
2 Plasma ?

|2

Saisir le mode de coupe puis cliquer sur le bouton OK pour finaliser Pathfinder ou bien fermer la popup.
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Tourelle : Description

/ Edi de tourelle

“ﬂ L & Vue graphique @ -

¥ e p 5 ’ = .
2 Dutils & mornker | 33 Tous out||s| = Ordre ouhls'

El-4 Outils
&) Bagd
ifv [PUNCH12[7)

Amorzage au préalable[ Aucun _I Acun | ]
Trait de coupe clt = ALicUn |
Bord de téle Aucun _I Aucun | Ordre... |

DRILL
DRILL
DRILL
DRILL
DRILL
FUMCH
FUMNCH
FUMCH
PUMCH
PUMCH
PUMCH
FUMCH
FUMNCH
FUMCH

Ooooooooooooood

PUWCH14 0

Eclater 0°/9

e

Annuler J}
|

Menu pour gérer les lignes de coupe

Options de positionnement automatique des pieces
Options de positionnement manuel des pieces

Options de la double-Torche et de la coupe commune
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Pathfinder : Description

s c\supermacro’\base\met\ \resul\backupi161_1.agi [161_1.r01]

[ e *

1
o fke ek 12 ¢ S M5 B # "= A j e u P H

Fichier Edition Affichag Démarrage Zowmimisation Opération  Séquence  Squelettg ost-procasseur Macros 7
= = e H == o.lo 50
@i> (I amesw]Es o ¢[(ABA)toss] @ o m@([E]0)] 0568 8

[M 2 cigﬁ D[ﬂh I @] | s :FZJ | ﬁéi
@

2 Coordonnées 1 x
X (mm) 210.00
¥ (mm) 693.95
d¥ (mm] -16.04
dY (mm) 32395
distance (mm) 32434
angle () 92.83
Paramétres o Bx
|- Propriétés
Appliquer sur les contours extérieu
= Saignée avec
Coté matiére droit
Type detraversée  calculée
B Amorgages* extérieur

(= Type attaque
Rayon d'entrée

w7 Rond droit
5.00

Prolongement 2,00
Longueur de sc 5.00
Prolongement .00
Aligné avec pré [~

Angle de sortie 90.00

Longueur de traversées rapides: 1,67 m dont téte haute: 0 soit 0,00 m

Mat0 10,00 mm (800,00 mm x 800,00 mm)

v
v
<
Téle B x
I‘EE" |‘E_LE IEE" |rl=m.|.'=r.=mnd.|ﬁﬁhnn. |
161_1.r01 800.00 800.00 10,00 30/04/2018 W:ﬂ:‘\bé

Options de positionnement automatique des pieces
Options de positionnement manuelle des piéces

Options pour les double-torches et les coupes communes
Menu pour la gestion des coupes linéaires

Menu des parameétres

Sous-onglets

Menu Piece

Bouton de sauvegarde

Accés direct a Pathfinder sans retourner sur SP.PLM
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K 4dpzD> MNP

A O

et
e

=

[El] e

Pararneters o x
1= Property -
Apply on external profiles
B Kerf with =
Material side right
Crossing type computed
B Starting point® external
= Starting point type w”  Straight straight
Entry length® (rmm) .00 -

Save Restore

L
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Parametres de Duplication

& chsupermacro\base\met\T\resul\backup\161_1.agi [161_1.r01] - u] X

Fichier | Edition | Affichage Démarrage | Zone Optimisation Opération Séquence Squelette Post-processeur  Macros 7

@AE- ﬁhziﬂlaﬁ%faﬁwcAﬁI_!mmlﬁﬁ@‘@,
i it Tl a P £

K 4

@ Coordonnées rx
X (mm) 500.45
¥ (mm) 61345
o (mm) 29045
d¥ () -20.49
distance (mm) 301.40
angle (%) -15.49
Paramétres — Rx
e &) Duplication ~
= — ®
E Préférences de duplication . [
Symétrie X 17
Symétrie ¥ W
Rotaticn ~

Appliquer sur = piéces identiques

Duplication
v
< >
Tole 1 x
Placement Longueur Largeur Epaisseur I Derniére medification
i 161_1.r01 800,00 200.00 10,00 30/04/2018 17:41:16
Modification des préférences de duplication Longueur de traversées rapides: 1,67 m dont téte haute: 0 soit 0,00 m Mat0 10,00 mm (800,00 mm x 800,00 mm) Mar

Le reste de la coupe linéaire est automatiquement ajouté si possible. Il peut étre enlevé, modifié ou initialisé
en utilisant les options "Technologiques".
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DocViewer

DocViewer : La 3éme étape de la Mise en Tole manuelle

Aprés avoir finalisé sur Nester et sur Pathfinder, cliquer sur le bouton PecVigwer pour ouvrir ce module.
L'icone est disponible uniquement si le Nester et le Pathfinder sont finalisés.

Sélectionner I'onglet "Optimiser Coupes"

PWed g aoaRebeDB ¥ &

Apergu | Postesde  Nester PathFinder DocViewer| Import  Chutes Ecare Edition Automatique Import Szisie  Piéces Pitdces Editiondes Configuration Appliguer
Traval - chutes generees standards Temps Restantes catalogue  prionigs Filtre Filtre

i Noweau | Qg elider | G domier Supprimer | [l Imprimer PAutreSa\sle OQumer
Mise enTéles 1389

8 Repére Secondaire §‘; Stock @ Optimiser

+ [l — p + ¥ specterla casse [z Déplier = Replier i - [ Alphanumérique
A N* Bame Profil Nuance Tratement Poste de travail CQuantite: Longueur Largeur Longueur utile
# [ iz ) 1 TOLEG 52350R TIPOB254 1 5228.00 2000.00 857.95
= e o o2 TOLET0 S355IR TIPOB254 1 2000.00 1237.00 295.00
b 170678/53... 2 22000 140,00
»
} 170678/53 2 22000 140.00
‘ 170678/53... 2 22000 140.00

Lorsque le module DocViewer s'affiche, vous devez sélectionner une des options pour visualiser ou pour
imprimer une ou plusieurs éditions.

En fonction de I'option sélectionnée, le processus peut étre répété apres avoir sélectionné une tole différente
en bas a gauche.

112 \\pe-sp022\Superhacro base\ Met\ 1\ Resul\ Backup\156_1.agi [156_1.001] - o x

' Fichier Edition | Fiche atelier | Affichage Dessin  Cotation Placement 7

@@ l B) BIE Préparation fiche

; ' Générer rapport 3 g
H H = M |~ v
:@G\ Ll Afficherles rapportsPOF | S 02 H!= @ 8 4 4 AA!
(OO {& imprimer ppor k| & A BERrrruagd s/ "4hviooosB0MaNA
) Impringer tout
5/\”‘_“]—‘?@ ute mm"}?a
“h [ Dérglire chute A Coordonnées 1 x
2f Defffcer note X (mm) 00
i cffrgement visu ¥ (mm) [
O g K(mm) 000
Auter commentaire
dY (mm) 0.00
distance (mm) | 0.00

angle () 000

Appliquer
© Paramétres 1x
Propriétés

Sauver Restaurer

| Longueur | Largeur | Epaisseur [
200.00 200.00 10.00

Mat0 10,00 mm (800,00 mm x 800,00 mm) TIPOB234 () NUM

Le rapport de la machine peut étre consulté sur une visionneuse pdf.

[s/o|efofsfufafaw]e]
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P
L 14.1_02pdf - Adobe Reader

(=] 5 e

| Fichier Edition Affichage Fenétre Aide ®
= | & g | IZI Outils = Commentaire
-
I7s il
14_1.R02Z NC program nao. 1a
GEMINI Nesting no. /2
Dimensions 12000 X 2500 X 10 mm Rapld crossings 521628 m 00:04:2%
Welght 2355.0 kg Useful dlums. 6460 X 2500 mm Lh . =
1gentfier 11 Multiplicity 1 marklngs 14
b st $07% RS, jon goy
Remnant Front Remnant  29.38 % Cutting length 353148 m 03.DE.04
SHE Nb pos/neg bridges 0/0
Hibbilng length 0.000m  00:00:00
Nb punches 1174 00:00:00
unches (alb) 0 |4
b repositiosings 0 §6:05:68
5 00
b trap doors . 0 00:00:00
b stops i 00:00:00
Machining time 03:36:56
MACHINING TIME
PARTS LIST PARTS LIST
Mo. Name Qty Reference Dimenslans Surface Dimensions Surface Ight
1 Sb4BISEb- 3 BATZPL2 170 ¥ 200 mm 0.034m? _113% 57 mm 0.003 m? 0.3ky _
Ceof-4422-b614- 188 X 180 mm L0ZEm kg
- fedefoddeads
¥ BeseBilz- 13004768 1 BATY PIE FA X 80 mm v TN T T TO77 e i)
346 ¥ 310 mm e me _
i 5 mm 0.010 me (LT
bt E ) NiFk it WYY TS ki
354 % 0z mm BT o " ¢
YK T TOITme TR
« - T T BATY LY 166 ¥ 166 mm Nkt
__Fi1-4bé4-008e- 08300 W TE7 TN
iEic-Aeft-E 1T BATY BLAY TS0 % 150 mm (FEs
8 2B EerS] R 007 X T TR THER
I 70 oy s TS R S VR S AP TE S 50 145
T -] - T TTTBATY LA T80 X 111 mm T
o _edZS1fcead2iEc BN N R TS
10’ f4e1-E181-4611- BATTFLT 150 X 100 mm Hiwm: ERgT | badi-dObORISSEZE S
__B26b-ber 5 b1 Asha i - 29 5 T5Y TIZ7
AT-12I0-437e- 11 BATY B T ¥ 166 mm e TR - 007 5 18 mm D018 me
- _peed-AaJ4idRssil L sehE-SatedBEI1IIC
Y TesmeT-aizg-aar 1 BATI SIS TR S0 mm TH TR ¥ FBI61Yib 3010-4 %65 BATIFLIE b TOE e
L _8a21-250RATARRA: o feTOIGEEAD
1, X T L A A kT TBE X 117 mm (ER T kg LI Ty T BATIPLIA T W& mm T007 m*
s 0 3deaf? Je50 bedd dese bet2-
_______ 5237237701 7e
Aug 21, 2014 3:16 PM
h

Placer votre propre logo

Données de stock

Temps estimé

Nom de la chute créée

Liste des pieces et des descriptions

Noms de l'imbrication, du fichier et du poste de travail
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Une seconde page sera aussi générée sur la méme édition pour visualiser des pieces. C'est une aide pour les
opérateurs.

' EI ™
T 141 02pdf - Adobe Reader l = g
| Fichier Edition Affichage Fenétre Aide ®

L & &
d% @ @ | = = g Outils = Commentaire
1 7 m
L. ~ y 14 1-02.FNC
.i ia Nesting name 14_1.R02 NC program no. 14
- i Maching GEMINI Nesting no. 2/12
PARTS DETAILS PARTS DETAILS PARTS DETAILS
Name  9b<£8259b-co0f 442306 14-fedafoddeadd Name 94cc3dbi -09c-47ad-Oend 6448802 2cB40 Mame  dd5d6adS-4dbd-423a-ba22-cb0E3955Ta
Raterency szR [IP——— Satwencs 8472 P13
e Mo, 1 M. 18 Mo 35
o O . 3 —— o 4 3 s oy 1
[rrie—— 170 ¥ 200 mm — Dimessions 572 X 80 mm () { Dimensicns 90 ¥ 55 mm
e 730 mm — Purumatar 1230 mm Fermuser 250 mm
\D o i-lhs- O.nzzd;ﬂ;\’ — l-h: 0.033 m?* Surtice o.nons;;\‘
T o0:%0: 59 T Tiema. 00:00: 41
Name _SeceS 733004783 beSc- 7404 3709053 Name _0537e134-2952-48c4-57c5-d960a3123d8c. Name 233497265 6417429 8400-28e133833864
Raturency 8Tz Ruterance BTG wrnm
O O O | e 2 e, 1 [] [] Mo %
Ay 1 * iy 1 Tty 2
Dimansices 209 X B0 mm Dimasaions T30 X 375 mm Dimeraicns 92 R 153 mm
et 573 mm - . “ . Parimatar 5357 mm Farmutar
~ O ) | E= 0.017 m? Surface 0.356 m? Surfhce. oz e
S - nal Waight 13k - - - - Waight 205 i? Walpst 2.1 ke =
Tima 00:00: 2 r Tima 00:01 :4] Tima 00:00: 3
Mame _nhes050e.c384 £bh3 738 fcsectesine Nsme _fa780758 5356 450 a20e 169077067 Name _ScSSEafd 081740435068 Ga5ed331 37
[P — [ Sateramen  mara
o 3 ne. F .
Ay 8 bl 10 Ty
Oumanmioss 34 ¥ 310 mm i — 17051 mm Olmmrakcns 400 3% 180 mm =
Parimeter 1147 mm Purimater 522 mm Parmatar 5 =
st Sngeme i 0845 me i ania e
e 6.0 Iy Waight 13 Walght 14 H
ot 00:%0: T oa:id: 1 Tt 00:0: 3
Mome _c05eS05n 518 4577 SeeS 3371545780 Name 13176345 4587 47be Saas Sabedsbonzed Mome _7hibi7ib 391d 43ch 063 RTOIIESI
§ [P —— [P —— [P ——
(@] O O | e 4 . 3 e
- Ay 1 oy 30 Ty
A 2093 60 mm Eohassicrs 200 200 mm \ fL— &0 60 mm
et 579 mm Parimtar 1318 mm Fermtar 331 mm
o o ol i = e = e
ot o050 31 Tt ooii:af Tt 00:08; 13
PMame__9cooe 140 Gan7 43b6-5530 aT6edaT I Mame 34501673 7108 4757 Secs-be3en03docic Mame STMBAIEE be3ddenc oAl -aaianTIOITe
Ratwrncy BTV Tz Satwenc  5AT2 P4
o s z o 2
H -
| B ssexsczm 170% 200 men e ) o a— 1105 60 man
Farkmat & mm 768 mm U U Farmutar pas
st ad3tm fozzme foni 007 e
Waight 14 kﬂ 250 Walpst as k!
Tima 00:%0: 5 003 b= 00:108: 1
72069724 -F11-4064-F58e-(aIMEDIE 1T Name Mame c3ichocl-a2a4-4391-07a5-cA53d8bPeS
o e BT i Satwrancn  mara
o o
Mo, [ 23 Mo &0
ey 14 2 Ty 4
Dimansices 186 X 16E mm 112 X 96 mm Dimeraicns 130 X 100 mm
Parimeter 703 mm 412 mm Parmatar mim
sty a3t it i 013
oo Waight 14w 0a i? Walpst 1.0 kg
4 Tima 00:00: 2! 00:00:1! T 00:00: 1.
Aug 21, 2014 3:16 PM
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Générer manuellement les chutes

Important:
e Sila ligne de coupe (Nester) a été générée, le logiciel générera automatiquement les chutes et son nom

e Si la ligne de coupe (Nester) n'a pas été générée, le logiciel ne générera pas de chute. Dans certains
cas, il est possible de la générer manuellement et I'effectuer sur DocViewer :

1 ChActeutilogh~156_1.01 [156.1.101]* - o X

1

Fichier  Editior
BEE B L & _
'3%(4% AL OG22 HR@ S @4 4 48

O@E /4050000 |ws 2 AB|BERIrrrasa 8 d " NS Hhv @@’ BMETE

~ Coordonnées rx

X (mm) 71338
¥ (mm) 20255

dX (mm) 3312

|:| d¥ (mm) 7.64

distance (mm) 33.99

angle () 12.99

/ \ Paramé{trles 3 x
156“_1 01.01 .OF| 5 _—

distance: 55013

< >
Tole 2 x
Tale Longueur Largeur Epaisseur
1156_1.001 200.00 800.00 10.00
Sélectionner le ou les objets pour lesquels vous voulez voir/éditer les propriétés MatD 10,00 mm (800,00 mm x 800,00 mm) TIPOB254 NUM

Génération d'une édition

Cliquer sur le bouton

Cliquer sur le bouton gauche et droit de la souris sur la chute

Le nom de la chute s'affiche sur le module DocViewer, les chutes peuvent étre utilisées pour les
prochaines imbrications

Dans ce cas, le nom des chutes n‘apparait pas dans I'édition. Vous pourrez le saisir manuellement.

455 /511



Steel Projects PLM 1.19.x

Import chutes

=

Import
chutes

Les chutes sont automatiquement enregistrées et gérées dans SP.PLM. Apres la
génération, il est possible de les charger et de les imbriquer.

4

En appuyant sur le bouton , I'application charge automatiquement les chutes sauvegardées dans
I'onglet "Stock". Elles sont prétes a étre imbriquées.

P W e - @ﬁ‘eﬁ:ﬂégﬁﬁéuxm@?ﬁ?%ﬁ

Apergu | Postesde  Nester PathFinder DocViewer Irrpurt Gestiondes ~ Ecarls Edition Automatigue Import Saisie Pitces  Editiondes C:
Travai - chutes standards - Temps F{eztx—.ma catalogue  priorits Filtre Flhle
Nouveau | Qg Valider x Annuler Fupprimer H Imprimer H— Autre Saisie ' Quitter
¥ W '
Mise en Fabrication |SEL | | Bondedébit 1521
ﬂ Repére Secondaire e @C!pnmlser(:cu
1=
+ - 2 & % [l Respecter la casse  [+] Alphanumérique

ﬁ TOLE15 S235JR 5000.00 5000.00 10 0 294375 Kg
ﬁi TOLES S235R 5000.00 5000.00 10 0 1570.00 Kg
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Chutes générées

Vue des chutes existantes

La grille affiche la liste des fichiers ainsi que sa description. Il n'est pas possible d'ajouter manuellement une
nouvelle chute.

= mm
CwW & %
7. Refresh Scrap Inventory Refresh
Stock

e . [ [\
i Nov | g Save F& Aot | |k Dot | B Print | s Nt Input OQun

A Flle Mame -, GUID Length Width Thickness Material Grade Weight Cutting Sheet Bar N° Tracking ID Material code Quantity
» £ -1

Offcuts manager [ 1462 ]
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Ecarts standards

(]

Ecars

Modification temporaire de I'écart entre les piéces d'une imbrication

Dans les paramétres des machines, nous importons de "Ressource Editor" les valeurs des écarts entre les
pieces.

Pour chaque épaisseur/nuance, les piéces ont un écart constant entre elles lorsqu'elles sont imbriquées.

(Général Usinage Paramétres Paramétres de coupe Paramétres de pergage Export Dimensions commerciales | Ecaris standards | Alarmes et messages Zone déchargement

1] E == {ode matiére p & ¥ | |Respecterla casse i_f < Alphanumérique
‘ Code matiére Epaiszeur Ecart pigce Ecart gauche Ecart droit Ecart haut Ecart bas Coupe commune Squelette
»
STEEL 6.00 mm 12.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00 mm 0.00 mm
STEEL 8.00 mm 15.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00 mm 0.00 mm
STEEL 10.00 mm 20.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00 mm 0.00 mm
STEEL 12,00 mm 20.00 mm 12.00 mm 12.00 mm 12,00 mm 12.00 mm 4.00 mm 0.00 mm

Si vous souhaitez changer cette valeur sur I'imbrication actuelle, appuyer sur le bouton "Ecarts standard".
On peut éditer sur la grille suivante :

M Foste de travai Epaisseur Code matiére

[ GEMINI 15.00 mm STEEL

A Poste de travail Epaisseur Code matiére

b GEMINI 15.00 mm STEEL 15.

A Ce changement affectera toutes les pieces (STEEL / 15mm) de l'imbrication et doit étre finalisé avant
I'imbrication sur une téle
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Edition

Q#&%B@&ﬂ 290 @ ¥ ¥ @

Apercu | Postesde | Nester PathFinder Docli tion g Edltlon Automatigue Import  Saisie  Piéces Piéces  Confi
Travail o o - Temps Restantes catalogue Filtre Filtre

Le menu affiche le module d'édition.

i: | s - Steel Projects PLM - Edition

Edition

Steel-Projects

>l e Y [

Export Export Export Imprimer Filtre = Commentaires
PDF  Exced ‘word o

Bl @Quiﬂer 0
| | [ Nesting e b x
T,

® @ R = =R I iz » M| E
Nom Langue
‘ Rapport principal
Mise en Téles
~
i@ Nesting tole Frangais
Machine Mise en Fabrication
GEMINI SELECT12
*WES3* *MEF§*
Miss on Toles 5 AT
*NESI3*
Toles
1D Longueur Largeur Epaisseur Nuance Quantité Quanfité Lieude Entrepét 1D TracabilitCommentaire 1 Commentain
utilisée  stockage
8 2500mm 2500 mm 10,00 mm S235R 1 1

Liste des Piéces

Affaire Plan Principal Secondaire Epaisseur Nuance Longueur  Largeur Poids Surface Quantité Quantité
utilisée
EFF_STEEL 7T 10,00 mm 52360 B00mm  G00mm  BO0Bkg  13me 1 1

| mercredi 15 mai 2013

SP_ADMIN | STEEL
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Automatique

%

Lutomatique

Mise en Tole automatique : Laisser le logiciel travaillé automatiquement
ml—;
En appuyant sur le bouton #utematiaue |as options de la Mise en Tole automatique s'affichent. Cet outil

imbriguera vos composants dans le stock disponible/acheté grace a des algorithmes priorisant le minimum
de chutes, de reste et de toles utilisées.

Pour utiliser le Nester automatique, il suffit de cliquer sur le bouton et il utilisera les options que
vous avez configuré pour imbriquer vos piéces.

Une barre d'avancement sera affichée lors du temps de calcul :

Mise en tiles automatigue (1%)

[ GEMINI - 15.00- STEEL[0/1](1%)

.

Annuler

Apres ce processus, il faut renseigner le mode de coupe (Oxycoupage ou Plasma).

- "
ppcBasic | 2 |
CUTTING
1 Oxycutting
2 Plasma ?
|1
. ~

Cette information nécessite une saisie pour chaque imbrication que le logiciel créé.

A la fin, vous trouverez les imbrications créées dans la liste. Il faudra valider le résultat et utiliser DocViewer
pour imprimer manuellement 'édition Nester pour 'opérateur.

Pied o a0 h ¥ ¥ &

Apergu  Postesde  Mester PathFi ewer | Import Gestiondes  Ecarb Edition Automatigue Import Saisie Piéces Piéces  Config Cor
Travail . . chutes chutes standards - Temps Restantes catalogus Filtre Filtre
Nowveau Valider & /nnuler Supprimer B Imerimer FALI‘LI’ESaiSiE @Quiﬂer
N v [ ] [_-1-
MiseenTéles 5
ﬁ Repére Secondaire ook @ O ptimiser Coupes

A Muance N* Bame Poste de travail Profil Traitement Quantite Lengueur Largeur
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Options de Mise en Tole automatique

Général

Général | Dimensions commerciales Profil

Opticns

Temps 301 Seconde

FathFinder s

2o N
' Ok Annuler

Dans l'onglet Général, il est possible de paramétrer le temps de calcul maximum par étape (Nester et
Pathfinder).

461 /511



Steel Projects PLM 1.19.x

Dimensions commerciales

2% Paramétrage Mise en toles ? bt

Général | Dimensions commerciales | Profil

Longueur /Largeur
A 6.00/1000.00 6.00 / 1500.00 6.00 / 3000.00

Epaisseur

Jo SN
Y Ok Annuler

Dans l'onglet "Dimensions commerciales", vous pouvez sélectionner ou désélectionner les valeurs que vous

souhaitez utiliser pour cette imbrication en double-cliquant sur I'icone noire . .

Si vous avez déja manuellement ajouté du stock et des chutes, elles seront utilisées en priorité.
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Profil

2% Paramétrage Mise en toles ? bt

Général Dimensions commercizles | Prohil

A Profil

4 TOLE1D .

& P
- , Ok Annuler

En cas d'imbrication de plusieurs épaisseurs, vous pourrez choisir I'épaisseur souhaitée.

Elle peut étre sélectionnée ou désélectionnée en double-cliquant sur l'icone noire . .
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Import

Import: Utilisez cette option pour mettre a jour le stock dans SP.PLM utilisant vos
propres listes de stock

En appuyant sur le bouton MPort | e menu Import Stock s'affiche. Cet outil permet d'importer vos listes de
stock dans un fichier Excel ou d'autres formats.

Si différentes importations sont configurées, vous pouvez cliquer sur la fleche du bas pour sélectionner
I'import cible :

PHled Bg ¥OBSOLD Y ¥ @

Apercu PDStBSde Nester PathFinder Docliewer Import Gestiondes  Ecars Edition Automatique Import Saisie  Fiéces Pidces  Configuration Appli Cor
aval - chutes chutes standards s Temps Restantes catalogue Filtre Filtre

A N i J - morimer | € isic| (VK
o Nowveau | Qg Valider| i Annule Supprimer | Bye] Imprime FAqueSalme bvumm—/

Aprés cette procédure, vous pourrez voir les éléments disponibles dans le répertoire configuré par défaut.
En cas de changement, il est possible de sélectionner d'autres répertoires afin de trouver le fichier cible.

4 Import [STOCK] O %

Répertoire
D:5Steel_Project™

Filtre

¥ @®@C

Mom Date de Création Date de modfication Taille

G R el 19072017 145211 19072007 10:51:06 211 Ko
i SP-Week2017-... 187092017 10:16:30 18/05°2017 10:16:30 260 Ko
i' Suivi d'activite_... 05/07/2017 08:44:20 06072017 11:53:59 296 Ko

’ o Y L]
Ok Annuler "' Opticns
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Une fois le répertoire trouvé, sélectionner les fichiers & importer en double-cliquant sur la sélection @ ou en

utilisant la barre de menu 3 @ @ c

puis appuyer sur le bouton
Le stock trouvé sera automatiquement ajouté dans l'onglet "Stock" :

ﬁ Repére Secondaire @ Stock| @ Optimiser Coupes

SE]
&= = p & ¥ Respecter la casse [« Alphanumérique
A Profil Muance Tratement Affaire Longueur Largeur Quantité Quantité utiisée  Poids
4 =
F=4 TOLE12 5365IR 1500.00 963.00 1 1 136.07 Kg
© TOLE1D 5355IR 6000.00 2000.00 1 1 94200 Kg
Saisie Temps

O

Saisie
Temps

Lorsque vous cliquez sur le bouton "Saisie Temps", vous pouvez saisir le temps de production pour chaque
piece.

Piéces Restantes

Lorsque le bouton est sélectionné, la liste des composants affiche les piéces a imbriquer, pas seulement
celles qui sont présentes dans les plats.
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Menu Contextuel

Il y a des options supplémentaires accessibles par le menu contextuel.
Onglet Repére secondaire

== Mouveau Ins
E Editer la grille Ctrl+Ins
==  ESupprimer Del
0 Barre d'outils Ctrl+B
Propriété Ctrl+P
Cuantité
Drafter
Régénératicn
Nouveau - Ajouter une nouvelle piéce par défaut sans usinage
Editer la grille - Modifier les options des composants dans la grille au lieu de les modifier

individuellement depuis I'écran des options

Supprimer - Supprime la sélection depuis I'écran d'imbrication

Barre d'outils - Affiche / Masque la barre d'outils

Propriété - Ouvre une page de priorité qui permet de configurer les options de chaque composant.

Vous pouvez remplacer les symétries/rotations disponibles et donner une priorité a la piéce. Le Nester
automatique posera la piece suivant le niveau de priorité.

D Proprités pigces ? X
Priorité ER »
Symeéine / Rolabon | Ecart piece Nuance
[ . 907 ' .
A 7| Symétrie X +| Rotation 50
| 0
Y 7| Symétrie Y .R Il | Rotation Quelcongue

Ly
Eﬁ | Symétnie XY

A Afaire Secondaire Poste de travail Longueur

booMESTEELOOL T GEMNL 000

& ]
- ’ Ok Annuler
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Quantité - Permet de modifier la quantité du composant sélectionné

D Cuantite 7 X

Gestion d'Affaires

Assemblage 1

Fiéce 1

Cptimiser Coupes

1+v 1:: 2

L
- I Ok Annuler

Drafter - Ouvre le module Drafter depuis Actut pour visualiser les fichiers *.dpr. Ces derniers sont
créés automatiquement lorsqu'une piece est envoyée a la Mise en Tole.

Régénération - Régéneére les fichier dpr pour la piéce sélectionnée par exemple lorsque la configuration du
poste de travail change. Une fois la piece envoyée a la Mise en Tole, les fichiers dpr ont besoin d'étre

régénérés.
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Onglet Stock

== MNouveau Ins

B8 Editerla grille Ctrl+Ins

[Q Barre d'cutils Ctrl+B
Editer

Dupliquer Ctrl+Maj+D

[@ Bloguer Ctrl+L
m Debloguer Ctrl+U
Exploser
New - Ajout des plats dans votre stock pour étre utilisable par le Nester. Ensuite, saisissez les

détails nécessaires.

Les parameétres critiques que vous avez besoin au minimum sont le profil, la nuance, la longueur et la
largueur.

Le type de plat par défaut est Stock, vous pouvez lui attribuer un type différent tel que le "reste" ou "acheté".
Ces types sont utilisés par le Nester pour différentes priorités.

L Stock

h'l'—' Nouveau _- Supprimer &_ Précédent @ Fermer
‘Général| Détail Ecart Bord
Profil TOLE1O . i Type Approvisionnement -
Nuance Affaire
Traitement Ly Longueur 1500.00 mm
Quantité 6rs Largeur
Commande
Fournisseur
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Dans la page Détail, vous pouvez aussi ajouter des informations supplémentaires pour I'utilisation de la
tracabilité et de l'imbrication en saisissant un Entrep6t ou un Lieu de stockage.

L Stock 7
88 Mouveau | | Supprimer Précédent ’ Fermer
| - —

Général | Détail | Ecart Bord

Entrepit

Lieu de stockage

ID Tracabilité

Certificat Féference externe

Pays [N Longueur externe 0.00 mm
Commentaire Date de recéption

Date de livraison i -

Date de prochaine livraison I -

Dans la page Ecart Bord, vous pouvez modifier I'écart qui sera utilisé pour le plat lorsqu'il sera créé.

I Stock 7

h'— Nouveau L Supprimer ﬁ Précédent U Fermer
Général Détail | Ecart Bord

Haut mm Gauche mm

Bas mm Drrait mim

Editer la Grille - Ajouter des plats supplémentaires ou modifier les existants en utilisant la grille au
lieu de I'écran individuel des options

Supprimer - Supprimer |'élément sélectionné

Barre d'outils - Affiche/Masque la barre d'outils

- Q — 3-.) I | Respecter la casse || Alphanumérigue

Editer - Modifier le plat dans I'écran des options

Dupliquer - Ajouter un plat identique au stock actuel

Drafter - Ouvre le module Drafter d'Actut pour visualiser les fichiers dpr des éléments sélectionnés.

Ces derniers sont créés automatiquement lorsqu'une piéce est envoyée a la Mise en Tole
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== Supprimer Del

% Barre d'cutils Ctrl+B

Woir le stock
Drafter
Supprimer - Efface I'élément sélectionné
Barre d'outils - Affiche/masque la barre d'outils
Voir le stock - Permet de consulter le stock correspondant dans I'onglet Stock

Drafter - Ouvre le module Drafter d'Actut pour visualiser les fichiers dpr des éléments sélectionnés.
Ces derniers sont créés automatiquement lorsqu'une piéce est envoyée a la Mise en Tole



Données d'imbrication

L e W 1o | = e - ., PR '@
11;@4 g ﬁ LY s <= =¥ B Lﬁ:_ %J & | (L
Longueurs  Riblon Typologie | Dimensions Code matiére Code matigére/ Riblonde Gestiondes  Import Export  Entrepdt
commerciales commerciales Epaisseur toles chutes Stock  Stock

Le menu des données d'imbrication contient tous les paramétres des mises en barres et toles.

Longueurs commerciales

w2 B BURSSE

Longusurs  Riblon | Dimensions Code matiere Code matiére/ Riblonde Gestiondes | Import Export  Entrepdt
commerciales commerciales Epaisseur tidles chutes Stock Stock

Il y a des longueurs de stock qui sont autorisées a I'approvisionnement (lorsqu'ils ne sont pas importés dans
votre propre stock de barres, utile pour les estimations).

Il est nécessaire de configurer des longueurs en vue d'utiliser le module Mise en Barres.

E Longueur
B QIO JOX IO X X
C CO000O000e
T 00000000
T QIO JOX IO X X
5 " COO0O000O@OO
A Q@OOOOO®OOO
C COOOOOOO®O
0 COOOOO®OOO
© COOOO0O@OOO



Ajout de profil : Ajouter le profil nécessaire pour l'imbrication dans la liste déroulante "Catégorie / préfix"

BLE

puis cliquer sur le bouton pour le faire apparaitre dans la grille

Ajout de longueurs : On peut ajouter les longueurs souhaitées en les saisissant dans le champ texte

BLE

"Longueur" puis cliquer sur le bouton pour les faire apparaitre dans les colonnes de la grille

Une fois que vous avez configuré vos profils et vos longueurs, double-cliquez sur un cercle blanc pour le
changer en noir afin d'indiquer que vous pouvez approvisionner cette longueur pour ce profil.

Si vous pouvez approvisionner seulement certains profils pour une gamme de dimension, utilisez les options
"Limites" qui se trouvent dans la partie de droite.

Pour effectuer cette modification, sélectionner les cercles noirs des longueurs commerciales. Pour
sélectionner tous les profils d'une méme longueur, il suffit de cliquer I'entéte de colonne de la longueur.

Catégorie / préfix - =g | |- Longueur | 12100.00 mrm

E: Longueur
c QIO JIOX IO} I X
C 000000 ee
T 000000000
T QIO JIOX IO} I X
5 " COO0000E®O O
o B Q@OOOOO®UOO
C COOCOOOUO®O
0 COOOOO®UOO
© OO OO @LIOO



Dans la partie "Limites", saisir les parameétres du profil de/des éléments sélectionnés. Tous les éléments en
dehors de ces paramétres ne sont pas imbriqués.

X Limites 1| ==

Min Max
Ame 50.00 mm 100.00 mim
Aile 80.00 mm 110.00 mim
Ep. dme 10.00 mm 20,00 M
Ep. alle 10.00 mm 20.00 mim

Une fois que vous avez configuré, cliquer sur le cercle noir. Des changements indiquent que la couverture

. . . IJne gamme de dimension
des dimensions est partielle :

Pour configurer plusieurs plages pour un méme profil/longueurs, appuyer sur le bouton | ¥ 1. Lorsque vous
aurez configuré une multitude de gammes, le cercle apparaitra de la facon suivante

O Flusieurs gammes de dimensions
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Riblon

Dans ce menu, vous pouvez configurer la taille maximale pour un riblon pour tous les types ou gammes de
profil.

Toutes les chutes inférieures a cette valeur seront identifiées comme riblon. Tout ce qui précéde sera
considéré comme un reste récupérable.

+ lt,'r - [ Minimum Mascimum [
Préfixe Ame Aile E_Ame E_aile Ame Aile E_Ame E_aile Riblon Maximum

2500.00
2300.00
2300.00

A Categorie
C 250000
C
I
I
L

2800.00

Appuyer sur le bouton + pour ajouter un nouveau profil a la liste ou appuyer sur le bouton l{!‘ pour ajouter
tous les profils a cette liste.

Si vous souhaitez la méme valeur de riblon pour toutes les dimensions de profil, vous n'avez pas besoin de
définir de valeurs de dimensions minimum et maximum.

Pour configurer différentes gammes du méme profil, ajouter le profil plusieurs fois.

+ lt,'r — [ Minimum Maximum [
‘ Catégorie Préfixe Ame Aile E_Ame E_aile Ame Aile: E_Ame E_aile Riblon Maximum
2500.00
2500.00

2300.00

rHHMM
2
3

2800.00
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Typologie

2%

Typologie

Il est possible de créer différentes imbrication et de les affecter une typologie différente.

Pour ajouter une nouvelle typologie en base, saisir le nom dans le champ texte puis cliquer sur le bouton
"Nouveau" ou utiliser la combinaison de touche [CTRL+N].

Vous pouvez donner a votre typologie une description.

Typologie BUILDING

Général

BUILDING

Typologie

Description
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Dimensions commerciales

Les dimensions commerciales sont les dimensions des plats qui sont utilisés dans le module "Mise en Toles"
sans avoir a les saisir pour chaque imbrication.

T pour

Saisir les largeurs et les longueurs dans les champs correspondants puis appuyer sur le bouton
I'ajouter dans la table.

Nouveau | qgd Valide R - = Supprime P Autre Saisie L i
MNouveau - lider X-—-.rrl,l r y SUPPrimer Hln primer | (@ Autre Saisi OQuﬁﬁ

Longueur 12000.00 mm | |- Largeur 0.00 mm == | =
= L
O argeur
A 15000 200000 250000
F  3000.00 O
wo O /@ ©
o L ] o, P =T Ny -
louveau | Qg Valider Annuler - SUPPTimer H mprimer | g Autre Saisie Qluitter
Longueur mm | |- Largeur 0.00 mm == | =
]
0 Largeur
00 200000 2500.00
- O O
wn - (O O O
—
=3
Q
=
on
-
O
-l
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Une fois que toutes les dimensions sont dans la table, vous pouvez double-cliquer sur les paires
"Longueur;Largeur" pour modifier leur disponibilité :

A 1500.00

2000 00
k 3000.00 . O
w O @
o O @

Vous pouvez définir une plage de disponibilité en fonction de I'épaisseur du plat.

Cliquer une fois sur un cercle noir puis décocher la case "Tous" dans la partie "Epaisseur” située a droite de
I'écran.

Epaisseur

[ Toutes

=
-
3

Le champ "Epaisseur" devient disponible a la saisie.

Epaisseur

|| Toutes

Epaisseur  0.00 mm o
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Vous pouvez saisir toutes les épaisseurs disponibles pour la dimension sélectionnée.

Epaisseur

[ Toutes

Epaisseur ALY mim == | |-

Caia FE
¥ HEd

M FEpaisseur
300
5.00
6.00

vooE

Dans la table, le symbole indique qu'il existe des plages définies pour cette dimension.

41

4 150000 200000  2500.00

wn € O O
wn O @ ©
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Code matiere

Les paramétres technologiques d'une imbrication dépendent de la nuance.

Dans la plupart des cas, ces paramétres sont les mémes pour toutes les nuances.
Ainsi, le code matiére permet de regrouper les nuances.

Une nuance peut étre liée a un ou plusieurs codes matiére.

La plupart du temps, ce code est STEEL.

Cependant, pour des machines en particulier, ce code peut étre différent pour fournir des informations par
rapport a I'Ampérage par exemple.

Un ou plusieurs types de nuance peuvent étre sélectionnés en les déplacant de la liste de gauche vers la
droite.

Général | Code matiére

Code matiére

ALU STEEL

BOIS
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De méme pour les Codes matiéere :

Général Eguivalence | Code mabére

Code matiére

AL STEEL

L 4

BOIS

-

Si une nuance n'est pas associée a un code matiere, vous aurez un message d'erreur dans le module
d'imbrication. Vous ne pourrez donc pas imbriquer les piéces sans code matiére.

Code matiére non défini
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Code matiére / Epaisseur

Code matiére /
Epaisseur

Chaque Code matiére doit étre associé a une ou plusieurs épaisseurs.

La liste des épaisseurs est importée des données machines de "Mise en tole".

Postes de Travail | TIPOB254

Général Usinage Paramétres Paraméfres de coupe Paramétres de pergage Export Di i iales | Ecarls dards | Alarmes et Zone déchargs
1 E == (pde matiére ]) & ¥ Respecter la casse ‘z'_{ = Alphanumérique
A Code matiére Epaisseur Ecart piece Ecart gauche Ecart droit Ecart haut Ecart bas Coupe commune Squelette

»

ALU 5.00 mm

ALU 570 mm

ALU 6.00 mm

ALU 7.00 mm

ALU 8.00 mm

ALU 10.00 mm

ALU 12.00 mm

ALU 12.70 mm

ALU 15.00 mm

Epaisseur

4 400 5.00 570 6.00 7.00 8.00 2000 25.00 3000 35.00 4000
. oo0o00000 o000 0
« 0000000000000 00
-~ 0000000000000 00

Par défaut, toutes les épaisseurs sont ajoutées dans la grille "Epaisseur / Code matiére".

1270 15.00
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Riblon de toles

Ce menu permet de définir les dimensions minimales des chutes pour étre considérées comme réutilisables.

Les informations sur I'épaisseur ne sont pas obligatoires.

*r Valider x Annuler H Imprimer F Autre Saisie 0 Quitter
T m == |ongueur I'u'l|'r1|'| | Q ¢ ¥ Respecterlacasse & = |«|Alphanumérique
Epaisseur mini Longueur Mini Largeur Mini

sl Mouvesu . ___ Supprimer
| |
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Gestion des chutes

La gestion des chutes assure le suivi de toutes les chutes de I'imbrication.

&

Si le bouton Fiblen est activé, les chutes qui ne sont pas assez grandes pour étre considérées comme
réutilisables sont également affichées. Ces dimensions sont définies dans I'écran Riblon de toles.

Dans I'écran principal, vous avez une vue d'ensemble de toutes les chutes. Ces derniéres sont générées
automatiquement lorsque le document d'atelier est imprimé dans le module d'imbrication.

Nouvea Valider T Supprime: primes e Saisie ] i
. Mouveau < Valider Xu\rr\.\,r ay SUpPrimer H\n;nn,r == lutre Saisie OQuﬁE @

= Bl = Nom du Fichier JJ & ¥ [Respecterlacasse %% - [v]Alphanumérique &

~ 1000_101_01.dpr

1000_101_01

& 1000_302_01dpr  1000_302_01 5235JR
| 1004_105_07.dpr  1004_105_01 5235JR
~ 1004_204_01.dpr | 1004_204_01
" 1004_503_01.dpr | 1004_503_01

411.00 mm 55200 mm 15.00mm 4607 Kg gperguld—es chutes STEEL

Listeidesichutes

Dans cet exemple, la chute a été générée par l'imbrication suivante :

La chute est générée une fois que le document d'atelier est créé.
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Modification d'une chute

Le menu contextuel vous permet d'accéder a "Drafter" en vue de la modification de la chute. Par exemple,
il est utile de pivoter un plat afin que le coin inférieur gauche se trouve au point (0,0).

== Mouveau Ins

E Editer la grille Ctrl+Ins

== ESupprimer Del

[Q Barre d'outils Ctrl+B
Drafter

1l est nécessaire de faire pivoter la chute afin que le coin supérieur droit (point vert) soit déplacé vers l'origine
du brouillon :

< m

Sélectionner I'outil "Imbrication” [30. Cliquer sur I'élément puis sur le coin supérieur droit.

Maintenant que le plat est lié a l'outil, vous pouvez le pivoter et le retourner jusqu'a obtenir le résultat
souhaité :

| | l

e

X:145.08
Y2 308.11

IY distance: 1326.80

>
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AY

-4

X
o2
i—o—

®:0.00
Y 0.00
distance: 230.57

2

Sauvegarder puis fermer le "Drafter".

Maintenant, dans la gestion des chutes, vous pouvez voir I'élément modifié.

- E == Nom du Fichier 3-) + ¥ Respecter |a casse 2E v (v Alphanumeérique
‘ MNom du Fichier GUID Muance Longueur Largeur Epaisseur Poids

W  183_1001_01.dpr  183_1001_01 5235JR 776.00 mm 1500.00 mm 25.00mm 228.44 Kg

0 191_202_0.dpr 191_202_01 5235JR 603.00 mm 1500.00 mm 8.00 mm 56.80 Kg
191_801_01dpr | 191_807_01 5235JR 1746.00 mm 1500.00 mm 20.00 mm 411.18 Kg

154_301_01dpr  194_307_01 5235JR 813.00 mm 1346.00 mm 10.00 mm 85.90 Kg
Zo 184 502 D1dpr  134.502_ M 5235JR 2566.00 mm 1500.00 mm 15.00 mm 45322 Kg
ﬁ 135_200_01dpr  195_207_01 5235JR 2838.00 mm 1500.00 mm 8.00 mm 267.34 Kg
o 197 402 01.dpr 157 402 01 5235JR 2746.00 mm 1500.00 mm 15.00 mm 485.01 Kg
[ @ 200_101_01.dpr  200_101_01 5235JR 2328.00 mm 1500.00 mm 6.00 mm 164.47 Kg
201402 Ddpr 201_402_M S235JR 2478.00 mm 1500.00 mm 10.00 mm 291.78 Kg
207_305_01.dpr  207_305_01 5235JR 1676.00 mm 1500.00 mm 15.00 mm 296.02 Kg
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Import Stock

<5

Impart
Stock

Ce menu permet de configurer des importations pour les barres en Stock dans le module Mise en barre.

Ces importations sont disponibles dans le module Mise en barre en utilisant le menu suivant :

FABSUITE
STOCK
EXCEL STOCK

Pour ajouter une nouvelle "liaison" en base, saisir son nom dans le champ texte puis appuyer sur le bouton
"Nouveau" ou utiliser la combinaison de touches [CTRL+N].

Ensuite, sélectionner le type d'import et le répertoire ol les fichiers seront placés par défaut.

Les 2 types principaux sont Excel et SP Stock.
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Import Excel Stock

Cette importation sert a importer le stock disponible dans un fichier xIs ou csv. Vous pouvez créer un fichier
avec différentes lignes pour les barres que vous avez et différentes colonnes avec des informations diverses.

Liaison |EXCEL STOCK

Mom EXCEL 5T¢
Type Importation Stock Excel (1.19.1.4725) - Opticns
Répertoire

GENERAL

Cet onglet permet de spécifier les colonnes des fichiers et ol les informations seront importées.
Le numéro représente la position dans la grille du fichier importé : A=0, B=2, C=3 etc.
La valeur -1 indique que l'information est ignorée.

Certains colonnes sont nécessaires pour créer les pieces : Profil, longueur, quantité, nuance

%5 Options {
Ligne =
Format Csv - Séparateur
Log
Général | Barre Sauvegarde
Profil 0% D Tracabilité -5 Affaire -1
Muznce 1| Commentaire 1 -1+ Commande -1-%
Traitement 27 Commentaire 2 -1+ Fournisseur -1
Longueur 43 Commentaire 3 15 Certificat -1
Largeur 57 Mise enFabrication -1%  Réference externe -1
Lieu de stockage 1s Date de Livraison -1
Entrepdt -1 Prochaine livraison -1
& (Juantité 33
Tonne
Filtre
Contrat

Lieu de stockage

& b
- , Ok Annuler
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Ligne : Cette valeur indique la ligne du fichier sur laquelle I'information commence. Si vous avez une seule
ligne d'en-téte, vous devez placer la ligne 1 ici (I'importation ignore la ligne 0)

Format : Permet de sélectionner le format de sortie : Formats CSV or XLS

BARRE

Configurer une colonne pour importer le "Type de barre". Différents types de barre peuvent donner
différentes priorités d'imbrication.

4 Options ? x
Ligne 0k
Format Csv - Séparateur
Leg
(Zénéral | Bame | Sauvegarde
Type de barre -1

Yaleurs types de barre

A Valeur Clé
[ Approvisionnement
Commande
Stock
Chute Stock
Commande sur Affaire
Stock réserveé sur affaire

Stock sur chute affaire

L R T S R e

|

Stock sortie par Mise ...

Stock non geré 8

& P
- , Ok Annuler
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SAUVEGARDE

Configure un répertoire pour le fichier d'import.

4. Options ? >
Ligne 0r=
Format csv - Séparateur
Log
Zénéral Barre | Sawwegarde
Répertoire Sawvegarde

- F
- ’ Ok Annuler
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Export Stock

Exporter vos résultats d'imbrication vers d'autres logiciels tiers.

Merci de contacter I'équipe Service Client de Steel Projects pour la procédure.

Entrepot

Cet écran permet de définir les lieux des entrep6ts et de dépots de stockage.

Entrepdt | VIENNE N
Entrepst venee |
Longueur maximale 100000.00 mm
Lisu de stockage
¥[=]
| VIENNE SUD |
| VIENNE NORD Lieu de stockage VIENNE NORD
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Données de mise en fabrication

S

Import Export | Envoi en
simulation

Le menu "Données de mise en fabrication" est une configuration avancée du module Production Manager.

Import

3

|mpaort

A partir de cet écran, vous pouvez configurer des importations de plusieurs types provenant de logiciels tiers.

Ligison | FMI

Mom PHNI

Type PMI - Import de MEF (1.19.1.4725) - Options

Répertaire CtempiImport®,
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Export

=

Dans ce menu, vous pouvez configurer les exportations vers d'autres logiciels tiers.
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Envoie en simulation

g -
Import  Export

Envoi en
simulation

Il est possible pour les barres d'étre envoyées vers d'autres logiciels de production pour I'optimisation.

La lére étape est de configurer une liaison avec l'interface TTS.

Lisison | TT5

Nom

Type Interface simulation TTS (1.19.1.4725) - Ciptions

Répertoire

Ensuite, sélectionner les paramétres attendus dans I'écran "Options".

__* Options ? W
Frogramme de simulati.. Awec prévisualisation || Supprimer les fichiers
Chemin temp. simulati... Optimisation Prendre en compte 'existant

«| Vérificationintégréel . |v| Serveur de protection

Modéles de simulation et postes de travail

Poste de travail Chemin modéle de simulation -
E- Eé:. -Racine-

I TIPOB254

5y K126L

¥ 120200

5y map

[& sNG

[# CONTROLE DERIT
[# CONTROLE SOUD
[# SOUDURE

|5 ASSEMBLAGE

[# GREMAILLEUSE
[&] PEINTURE

5y FME

By MONGIN

s GUILLOTINE

[# EXPEDITION

[ PLIAGE

24 1201FRC

s COUPE-GOUSSET
[&] B3

| R

I 4
L Ok Annuler

b
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Merci de contacter I'équipe Service Client Steel Projects pour des informations supplémentaires.
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Modules Expédition

Données d'expédition

A==

Typesde Classesde Véhicules
colis vehicules

Permet de configurer les options du module Expédition.

Types de colis

M2 =

Types de Classesde éhicules
colis véhicules

Ce menu permet de décrire les types de colis qui seront utilisés pour I'expédition.

Typecolis PALETTE

Maom PALETTE

Caracténistiguss Modes compatibles

Tous

Charge maximale 0.00 Kag

Tare ducalis 0.00 Kg Routier
Ferroviaire

Longueur Largeur Hauteur Fluvid

Brute 0.00 mm 0.00 mim 0.00 mm
Maritime

Mette 0.00 mm 0.00 fmim 0.00 mm
Agrien

Le Nom correspond a celui du type de colis.

Les dimensions brutes sont les dimensions extérieures maximales.

Les dimensions nettes sont les dimensions internes maximales. La capacité réelle du type de colis.

Dans les Modes Compatibles, vous devez indiquer quels modes peuvent étre utilisés pour ce type de colis.

Le type de colis est utilisé pour permettre ou non un certain type sur une classe de véhicule.
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Mom PALETTE

Caractéristiguss Modes compatibles
Tous
Charge maximale 500.00 Kg
v )
Tare ducolis 15.00 Kg Routier
| Ferroviaire
Longueur Largeur Hauteur 7 Eluvid
Brute 12200.00 i a00.00 mim 1200.00 mm
+| Maritime
MNette 12300.00 mim 280.00 Mmim 1200.00 mm
+| Bérien

Classes de véhicules

NS w

Typesde Classesde Weéhicules
coliz véhicules

Ce menu permet de définir les Classes de véhicules.

Le mode doit étre sélectionné dans le menu déroulant. Ce mode est identique a celui qui est défini dans les

es de colis.

Un certain type de colis peut étre utilisé sur un véhicule seulement si les 2 modes sont identiques.

Mom SEMI-REMORGLUE
Mode Routier -
Chargement
Longueur 15100.00 mm
Yolume 0.00 me
Foids 25000.00 Kg
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Véhicules

Wehicules

Ce menu permet de définir la liste de tous les véhicules utilisés pour I'expédition.

Chaque véhicule doit avoir une Classe de véhicule associée.

Mom 2341 XE 85
Caractéristigues
Classedevéhicule SEMI-REMORGIUE [N
Immatriculation 8341 ¥E 85
Seconde immatriculation
Type Remorque .
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Menu Expédition

e

Expédition

Ce menu est le module principal pour gérer I'expédition de votre production

ELECE®=E Ao = T4 ligsd X~

Arbre  Apergu Calis Contréle | Production | Rechercher Edition | Planification Filire Filter
Transport
~?E:Bordereau i:ompositioﬂ
4= Bl = Nom du transport s & % [IRespecterlacasse %% - [4]Alphanumérique
‘ Mom du transport Description Chauffeur Poids brut 4 Weéhicule Classe de véhic Immatriculation Date de départ ...  Poids net Charge maximale
»
0 I Transport-7 JEAN 18.81Kg 8341 XE B85 SEMI-REMORQUE 8341 XE 85 01/06/2016 14:4... 18.81Kg 25000.00 Kg

La grille de données affiche toutes les données de transport.

Les transports affichés dans la grille peuvent étre filtrés par statut.

Ewww@
@..
o

En cours
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Meuveau Ins
Editer la grille Ctrl+lns
Supprimer Del

Barre d'outils Ctrl+B

@ | &+

Statut r

Qﬂ Afficher le trajet

e Nouveau : Créer un nouveau transport

i Transport O s

MNouveau v’/\falider xﬂnnuler _E.::'Te' Hh':' ner HMeSaisie @Quiﬂer @

Transport |TRANSPORT-10

Général | Information Commentaires Statut Véhicules supplémentaires Documents joints

Nom du transport TRANSPORT-10 Véhicule DF - 241-TN = | G4
Description Classedevéhicule CAMION X
Chauffeur Immatriculation

Date de départ prévu oo - Seconde immatriculation

Durée prévue 02| Jour(s) : L=

L'utilisateur peut ajouter un nouveau transport qui sera affiché dans la grille.

b —

=4 B =  Nom du transport 0 & ¥ [IRespecterlacasse %% ~ [] Alphanumérique
‘ Mom du transport Description Chauffeur Poids brut + Vehicule Classe de vehic Immatriculation Date de départ ...  Poids net Charge maximale
1221 0.00 DF-241-TN CAMION 08/08/2017 13:3... 0.00 Kg 12000.00 Kg

@ . Transport-7 8341 XEBS SEMI-REMORQUE 8341 XE 85 01/06/2016 14:4... 18.81Kg

e Editer la grille : Permet de modifier les données directement dans la grille

Seuls les champs blancs sont modifiables.

-+ |E| == Nom du transport b0 & ¥ [IRespecterlacasse 2% - [] Alphanumérique
‘ MNom du transport Description Chauffeur Poids brut £ Mehicule Classe de véhic Immatriculation
» 1221 e 0.00 Kg DF-241-TN  CAMION
TRANSPORT-10 0.00 Kg DF-241-TN CAMION
& D:;: Transport-7 JEAN 18.81 Kg 8341 XE 85 SEMI-REMORQUE 8341 XE 85

e Supprimer : Efface le transport sélectionné

e Barre d'outils : Active ou désactive la barre d'outils

Lk
et

<= B8 = MNom du transport b2 & ¥ [ |Respecterlacasse =[] Alphanumérique
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e Statut : L'utilisateur peut assigner un statut au transport sélectionné
3 statuts sont disponibles : Contrélé, Expédié et Livré

== MNouveau Ins
B8 Editerla grille Ctrl+lns
@ Barre d'outils Ctrl+B

"tﬂ Afficher le trajet ‘

e Créer une MEF : Option pour créer une MEF pour ce transport

e Associer a une MEF : Option pour associer le transport sélectionné a une MEF existante

e Afficher le trajet : Affiche l'itinéraire dans I'application Maps

A8 | W
3 3
| A41 |
ignon  Feurs \
b 45 { Aix-les-Bains
&= 3 h 49 min Le Bourget-du-Lac
: | 322 km
tbrison La Motte-Servolex
Ra Tour-du-Pin EaE Chambéry
M7
Andrézieux-Bouthéon
St-Chamond
sa'”"e””e Wildlife park
Firminy Pfggg?:;::e' La Céte-Saint-André Wwildlife park
du Pilat Parc naturel
régional de - EXEN
. { Chartreuse
Aonistrol-sur-Loire Peaugres
Hauterives
L3 Annonay
O Grenoble
: Parc Naturel
(ssingeaux Chatte Régional
Tence du Vercors :
Le Chambon-sur-Lignon ROhane SiCIsere '
| N532 L
® Valence

Les Estables

500/511

Gresse-en-Vercors

La Salette-F:
Mens



Steel Projects PLM 1.19.x

Associer une MEF

Dans l'onglet "Transport”, I'utilisateur peut utiliser I'option "Associer une MEF" du menu contextuel.

e Velide " 4 Autre Saisie | " lessage
Nouveau ) Valider A nnuler _w|:|:n'1 er Hh primer . tre Saisi I 3 Oﬁmﬁer
IhI‘I.'-I

== E‘ == Nom du transport )r.) + ¥ [ Respecter la casse ‘i: 75 - Alphanumérique
A MNom du transport ~ Description Chauffeur Vehicule Classe de véhic Charge maximale  Immatriculation
@ E‘é Transport-7 8341 XE 85 SEMI-REMORGUE  25000.00 Kg

> —

12144 Nouveau AA - 226 - XM SEMI-REMORQUE  25000.00 Kg

+

Editer la grille Ctrl+Ins
Supprimer Del

Barre d'outils Ctrl+B

(@ 1 &

Statut 4

Créer une MEF
Associer a une MEF

S Afficher le trajet

Pour cela, il faut que ce transport ait un bordereau avec une composition de piéces.

: :l §
Ut Valide Annule Supprime nprime Autre Saisie | |15 % i
. Mouveau | 4 Valider }‘ nruler pprimer H Imprimer o tr i UQulﬂer
hr
ransport 1221 [ Bordersau 2 4 b

- :,: == Nom ;) & ¥ [|Respecter la casse “: $E - [w] Alphanumérique LI,
‘ Affaire Plan Principal Nom f—& Quantité Profil Poids Longueur Largeur
» -
(o | 14257 12 Add 3 TC50°3 361Kg 136.00 mm 0.00 mm
b 14257 12 Ad3 2 TC50°3 265Kg 136.00 mm 0.00 mm
4 »

A Fan Prncipal 4,  Cuantité Profil Paids Longueur Largeur Description Commentaire Surface -
12 AdG 2 TOLEB 163 Kg 150.00 mm 100.00 mm ATTACHE 0.07m?
12 M7 5 TOLEB 209Kg 150.00 mm 150.00 mm ATTACHE 0.08m?
»oo2 oms 3 TOES 32K 2000mm  15000mm  ATIACHE  0%m
12 GC1 1 PLATED"1D 39.02 Kg 1077 60 mm 0.00mm GARDE CORPS 1.68m?
12 GC10 1 PLATED10 2532 Kg 939.66mm 0.00mm GARDE CORPS 1.06m?
12 GC11 1 PLATED"10 2531 Kg 939.66mm 0.00mm GARDE CORPS 1.05m?
12 GC12 1 PLATED"10 27.11Kg 117943 mm 0.00mm GARDE CORPS 111 m?
12 GC13 1 PLATED10 60.94 Kg 110016 mm 0.00mm GARDE CORPS 275m?
12 GC14 1 PLATEO"10 4554 Kg 110016 mm 0.00mm GARDE CORPS 206m? -
[ »

T Colis | & Assemblages
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L'affaire du bordereau contenant les pieces doivent appartenir a une MEF. Dans ce cas de figure, I'écran
"Associer une MEF" s'affiche.

""' Associer 3 une MEF O

Flan Aszzemblage Figce Mise en Fabrication

B Affaire - 14257

##* SELECT4281 -
Lpoi2 Ad4 Ad4 A SELECTA281 .
L2 Ad5 Ad5 A SELECT4281 -

7o N
Y Ok Annuler

L'utilisateur peut associer une MEF pour chaque piéce.
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Bordereau

= Bl = Expédition 40 & ¥ [ Respecterlacasse 23 v [v]Alphanumérique
‘ Expédition -, Affaire Poids net Poids brut Date de livraison du ...  Date de livraison de ... Co ire 1 Ce ire 2 Ce ire 3
SHIP101-512 AFF_STEEL 001 241075.48 Kg 241075.48 Kg
? SHIP101-513 AFF_STEEL 001  150000.00 Kg 150000.00 Kg

Yo W SHPIOSH ARESTEELODT SM000K  s000Ke

Expéditicns

‘ Expédition ", Adresse 1 Adresse 2 Ville Code postal Etat / Région Pays AMfaire Poids net

Cette grille de données affiche les détails des bordereaux du transport sélectionné.
L'onglet Bordereau affiche la liste des bordereaux.

L'utilisateur peut ajouter un bordereau existant a I'élément attendu en utilisant un glisser-déplacer.

Eﬂﬂranzpolt CARRIAGE-001-010 Bordersau  SHIP101-514 __!;_'(omr:oﬁition
=4 B = Expedition )D & ¥ [ |Respecterlacasse iz - [v] Alphanumérique
A Expédition ", Affaire Poids net Poids brut Date de livraison du ... Date de livraison de ... Ce ire 1 L ire 2 Ce ire 3

SHIP1071-512 AFF_STEEL_001  241075.48 Kg 241075 48 Kg
- 150000.00 Kg 150000.00 Kg

Expéditions

A Expédtion ", Adresse 1 Adresse 2 Ville Code postal Etat / Région Pays Affaire Poids net
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Mouveau Ins

Editer la grille Ctrl+lns

“e ) ES

Supprimer Del
Barre d'outils Ctrl+B
Contrdle Ctrl+Maj+C
Statut ¥

e Nouveau : Créer un nouveau bordereau

" Expédition O X

) 3 i
N - F— R - )
= Nouvesu V’ Valider xﬁmnuler — SUPPTImET H Imprimer H Autre Saisie Oﬂmﬂer

Affaire |AFF_STEEL_001 . Bordereau |SHIF101-515

Général | Information Commentaires Statut Documents joints

Statut
Bordereau SHIP101-515
Statut En cours .
Poids brut 0.00 Kg
Employé
Poids net 0.00 Kg
Date
Adresse d'expédition STEEL LYON G,
Adresse 1 EMail
Adresse 2 N*® Teléphone
Ville LYON Fax
Etat / Région Contact
Code postal

Pays FRANCE &
|

L'utilisateur peut ajouter un nouveau bordereau dans la grille.

FER—— e e

-+ ﬁ' == Expédition ;) 4 % [ |Respecterlacasse 3 - [v] Alphanumérique
‘ Expédition C{, Affaire Poids net Poids brut Date de livraison du ...  Date de livraison de ...  Commentaire 1 Commentaire 2
» T semse  wesmmon women  wome
‘* SHIP101-513 AFF_STEEL_001  150000.00 Kg 150000.00 kg
? SHIP101-514 AFF_STEEL_D01  5400.00 Kg 5400.00 Kg
FE AFF_STEEL 001 8032 8032
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e Editer la grille : Permet de modifier les paramétres du bordereau dans la grille de données. Seuls les
champs blancs sont modifiables.

A R—— b o

-+ n “~  Expédition b0 & ¥ IRespecterlacasse 23 ~ [v]Alphanumérique
‘ Expédition "+, Affaire Poids net Poids brut Date de livrsison du ... Date de livraison de ... Ca ire 1 e ire 2 C ire 3
» SHIP101512 AFF_STEEL 001 24107548 Kg 24107548 Kg _
W SHIP101513 AFF_STEEL_ 001 150000.00Kg  150000.00 Kg
W SHIP101514 AFF_STEEL_001  5400.00 Kg 5400.00 Kg
P FF AFF_STEEL 001  80.32Kg 8032 Kg

© o SHPIISIS AFRSTEELOD 000Kg 000K
e Supprimer : Efface le bordereau sélectionné

e Barre d'outils : Active ou désactive la barre d'outils
- n “=  Expéditicn ;._) * ¥ [ Respecter la casse 2% - Alphanumérique

e Statut : L'utilisateur peut assigner un statut au bordereau sélectionné
2 statuts sont disponibles : Préparé et Contrblé

Mouveau Ins

Editer la grille Ctrl+Ins

Barre d'outils Ctrl+B

m
1
L
]
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Composition

FirTiansport CARRIAGE-001-010 s

O & ¥ [Respecterlacasse

= [ = Nom
V|

»
|08 AFF_STEEL_0D1
8 AFF_STEEL 001

Steel Projects PLM 1.19.x

ordersau SHIP101-512

%% - [v|Alphanumérique

Poids. Longueur Largeur

Mfaire Plan Principal Nom L Quantité Profil
78217 Kg 0.00mm 0.00 mm 0.00m*

29331 Kg 0.00mm 0.00mm

Cet onglet affiche les détails de la composition du bordereau sélectionné.

== Mouveau Ins
B Editer la grille Ctrl+Ins
== Supprimer Del
[Q Barre d'outils Ctrl+B
Quantité Ctrl+Maj+0
e Nouveau : Permet de créer un nouveau produit associé au bordereau sélectionné
(" Expédition O ¥
MNouveau v/ Walider Annuler Supprimer | Byl Imprimer Lutre Saisie Quitter
Produit |FGGG
Produit
Quantité 102
Poids 1500 |Kg
Longueur 100000  \mm
Largeur 300.00 mm
Surface 04 me
Crégle Par
Maodifié le Par
lfTranspor CARRIAGE-001-010 eodersau SHIPIDI 512 dCemposition wfutwd
=4 0l = Nom 4+ & % [Respecterlacasse %3 ~ [4]Alphanumérique
A Affaire Plan Principal Nom ‘o Quantté Profi Poids Lengueur Largeur Description Commentaire Surface
(-] 16 15000.00 Kg 12000.00 mm 2200.00 mm PROD101-12-532 5000.00 m?
« [ AFF_STEEL_001 PACKDD2 1 78217 Kg 0.00mm 0.00mm 0.00m2
PACKDD3 1 29331 0.00mm 0.00 mm 0.00m?

AFF_STEEL 001

Supprimer : Efface la ligne de composition sélectionnée
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e Barre d'outils : Active ou désactive la barre d'outils

= == Nom Pdx Respecterlacasse 34 = [v| Alphanumérique
e Quantité : L'utilisateur peut définir la quantité pour la composition sélectionnée

Inconnu LA

Quantité M 16

l - iy
- ok Annuler
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Planifications des expéditions

%

Planification

Cette fonctionnalité permet a I'utilisateur de visualiser la planification des transports dans la grille.

Période

L'utilisateur peut sélectionner la période visible dans la grille par jour, semaine, mois ou année.

Date 13/05/2019 - Bl @ % Pperiode 4% [|Tout Afficher
12019
3 maine 20
Vehicule ndi, 13
0 [1 2 [3 4
Nombre de
Date/d periodes;a
dsbul Date/dujjour afficher

-

Boutons,deinavigation;pour

visualiserilaiderniere;période

AAIIAAA »

etilajsuivante

La seconde partie de I'écran affiche la liste de tous les transports.

= il X

Filtre

La liste affichée peut étre configurée en utilisant le filtre : Aucun, En cours, Controle, Expédié et Livré

Transport
< B8~ Nomdutransport J) & ¥ [ IRespecterlacasse $% + [v] Alphanumérique
3 x
V CARRIAGE-001- BM-101-DF-216 3 1300.00 Kg 12401 14/02/2019 14:0 Okm
E CARRIAGE-001- BM-103-ER-601 2 2000.00 Kg 63209 14/02/2019 14:0... | 14/02/2019 15:4 Okm
CARRIAGE-001- ROBERTO BM-101-DF-216 3 1300.00 Kg 12401 25/03/2019 15:3. Okm
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Rechercher

Le menu "Rechercher" permet de trouver un assemblage, un colis ou un bordereau par son nom.

Dans la grille de résultat, I'utilisateur peut directement voir le détail de I'élément en double-cliquant sur la
ligne correspondante ou en utilisant le menu contextuel "Sélectionner".

4 Rechercher - O X
® Assemblage
Colis Rechercher AT
Bordereau
T Expéditicn ,.) *+ ¥ Respecterlacasse  # 3% ~ [v] Alphanumérique &
‘ Affaire Plan Principal Expédition ", Poids net Poids brut Date de livraison du ...  Date de livraison de ...  Con
16068A_EXPEDI... 16 AT1 4
16068A_EXPEDI... 16 AT2 4
» 16068A_EXPEDI... 16 S— 4
16063A_EXPEDI.. 16 ¥ Sélectionner 4
16068A_EXPEDI... 16 AT8 4
16068A_EXPEDI... 16 ATS 4

" Fermer
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Colisage

Colisage
Ce menu permet a l'utilisateur d'ajouter des colis dans une affaire existante.

En premier, il doit sélectionner I'affaire cible puis cliquer sur I'onglet "Colis".

ERCecxw Aol » PFcEEaa @

Arbre Apm;u- Controle | Producti R her Edition

Filtre Filtre

Autre Saisie @ Message 0 Quitter

. Nouveau & Valider Xf—rmler “_'Epps-nrr-;—r Hln';rm'-:—r ¥

]f-lﬂ&ﬁ’aire 17050A° ‘ ol iompcsition
4 Bl - 5O & ¥ [Respecterlacasse ® & - 5% anumérique
~ 17048TPS ' - ‘

17049PL - |

1704STPS -
> 7oA —--—

17050PL -

17050TG - =

17050TL e

17050TPS -

17051PL o

Dans l'onglet "Colis", I'utilisateur peut ajouter/supprimer des colis existants et/ou créer de nouveaux colis. |l
peut ainsi configurer les différents parameétres du colis.

Nowrveau Valider X"rrur : £ Lalln
Nowvesu | G Valider Annule
¥ d || Colis m] X
armaire 170508 7 g [] -
Nouves i Supprimer nprimel isi i
. = Nouveau v‘ Valider x,BtIuIe( y SUPPTIMET H Imprimer “ Autre Saisie @ Message OQuher i
4 B =  Numéro de colis
Affaire | 17050A ) Colis |COLIS-00103 )
A Numéro de colis Hauteur Date de livraiso...
3 COLIS-00103 1200.00 mm
Général | Information Commentaires Statut Documents joints
Statut
Muméro
Statut En cours -
Description
Employé
Groupe
Date
Type PALETTE +[G
4 4 Poids brut 0.00 Kg Charge maximsle 500.00 Kg L
Expeditions Poids net 0.00 Kg Tare ducolis 0.00 Kg Poids réel 0.00 Ka
Longueur Largeur Hauteur
Brute 1220000 |mm 80000 mm 120000 |mm
Nette 1230000 |mm  |B0.00 mm 120000 |mm
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Dans I'onglet "Composition", il pourra ajouter les pieces de l'affaire au colis en faisant un glisser déplacer.

v'" Valider XAnnu\er

g
Affairs  17050A o Ceolis COLIS-00103 L;(:\m:::m:n 17050A 72/ A3 4b
= Secondaire +) & % [Respecierlacasse # %% ~ [4]Alphanumérique &
A Plan Principal Secondaire . Quantté Profil Poids Longueur Largeur Description Commentaire Surface Mise en Fabricat D
3 2 A3 1 UPF-120°50°3 0.87Kg 76.07 mm 0.00 mm ATTACHE 0.06m?
2 A7 2 TOLEG 071Kg 250.00 mm 60.00 mm PLAT_PLIE 003m?
4 N »
mblages n
Principal ) & % [|Respecterlacasse %/ % - [4]Alphanumérique @
A Pen Principal . Quartité Profil Poids Longueur Largeur Description Commentaire Surface Date de livraison du . Date de livraison de
2 Ad 1 UPF-120°50°3 D86 Kg 7351 mm 0.00mm ATTACHE 0.05m?
2 A5 2 TOLE6 068 Kg 143.00 mm 100.00 mm PLAT_PLIE 0.03m?
2 A6 2 TOLEE D24 Kg 297.00mm €0.00 mm PLAT_PLIE 0.04m?
3 2 AB 14 TOLEG 105Kg 247.00 mm '50.00 mm ATTACHE 0.05m?
2 A 2 TOLEE 107 Kg 225.15mm 100.00 mm PLAT_PLIE 0.05m? -

@ Message @ Quitter
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