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1 La page ddPloppdNETe i |

| ‘Home  Commendes Ongueuse Trsnsformafion Siatisioes Service  Opfions Denous i Mardi 03.05.1888 10:37
NEUGEBAUER
PC-Topp DMO Site & Rhapso GmbH
Planification onduleuse Planning transformation [& commandes Production aupurdhul B
Paniticaton onouieuse: Panning ransormaten Atficnane | meat commanse (00S) _
Optimisation Panning interactit Edition des programmes Recherche commande par clents par gualté WHE] B | G |
e Horares ces machines par articke par forme par ciiché: ELTEIEEEI
Planning transformation (DOS) Plagues & planifier Commandes sous-produies
Charge des machines TGV Scssion des commanges SVEa) e | G | B
Situation des en-cours Ediion gétiouettes oalettes Dearé de service
Dutres détails .. 51 Dautres détails ... 51 Dautres détais ... 51
Mes Liens =] service & [ options B

Optimisation

49962 BO1B 2210
615141 DOM. ST ANTOME
&1 PRADEL

Other Pages

a 6b0965 CAMP ROMAIN
Atticles
Disutres délls ... 51 Dastres détais ... 51
Statistiques de production E  Divers a
Semmarre using Sommaire planning Configuration 5
Rapoorts de production pour
Usine Onouleuse Commandes Besons  Vue alobale de Iateler oraohioue
Rapooris de production actuels Disgrammes de Vue dlobale détailée
performance
Recherche des commandes dans s données de Incidents

‘production Obiectifs de production
Modification des statistiaues

Dautres détais .. 51

Imagel.1:La Page d'Accueil de RTopp.NET

La page deRGaapgincletdelnombreuses informatiorisle

contient les liens a toute fonction de-P@pp.NETI a partir de la
planificati on &aladminiétatiordded ircidestesurjles s q u 6
machines de transformation.

En cliquant sul=l (en haut a droite dguelquesnenu3 les menus
moins importantpeuvent étreachés

Le menu de contexte

_ e
e Statistigues S

. Planning tran=formation Enpositionnanta

Sl' Edition des programmes sourissur uredes
Horaires dez machines | options menu en haut
Planning transformation (DOS) une fenétre

Charge des machines TGV 18 additionnelle s'‘ouvre
pourla navigation.

o

Situation deg en-cours

Imagel.2

La page d'accueil est structurée par des coutpuneprésentenéschapitres
différentsi donc vous n'allez pas veperdre dans un des semgnus..
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Il'y a deux liens différents:

9 Lesliens bleusménent aux pages HTML
1 Lesliens noirsménent aux programmekassiquesioOs)

Envoyer un nessage

PCTopp. NET permet dbébenvoyer et de recevi
toutes | es pages. Les messages sont aff
des informations additionnelles voir la page Servic0p.

Laf en°tre doéinformation

La fen°tre doéinformation ° drgoiite affic
sont essentiellgsour travailler avec PTopp.NET : Les données actuelles de

production

NEUGEBAUER
pso GmbH

Production aujourdhui =
m t h m / mn
14518 163 154 127
Nouveau programme

417592 257% 314

O

49962 BO10B 2210
615141 DOM. ST ANTOINE
614856 PRADEL

6P0963 CAMP ROMAIN
624505 BARNASSON

812 12 K1 1 |

Configuration &

Imagel.3

© Neugebauer Rhapso GmbH Février 2012

5



Manuetl 6 ut i PGTepp.METoMersionl-12 6

Hawo osdbyy

' J3NvaaonanN

Les informations affichées

1LProduct i onlLe métragelaiproduEtionuein tonnes, la durée
esti m®e de | a pr odu c tdstimée sdnbadfichgso u r d

Leschiffres de «Production d'aujourd’hui peuvent étre affichés dans des
modes différents:

0) Pour chaque onduleuse (standard)

1) pour toutes les onduleuses (vieux mode)

2) les deux: Une seule ligne pour chague onduleuse individuelle et une
ligne pour les totaux

Ces options peuvent étre précisées dans lag&gafiguration» disponible
audessous de la Vue globale de l'atelier sur la page d'accueil.

Données de production actuelles

|7 Preduction onduleuse d'aujourd’hui

Affichage en direct des
guantités totales qui
sont produites depuis le
démarage de |3

im | & nd pramigre faction jusgu'a
0828 J40% 952 005D maintenant.

iy Afficher seulement sommaire pour chague onduleuse
individuslle.

i Afficher seulerment sormaire pour toutes les onduleuses.

' Afficher sormmmaire pour chague onduleuse individuelle et
sommaire pour toutes les onduleuses.

Imagel.4

2. Nouveau programnied af f i chage c odetapredoctionlEn f i n p
cliquant par la touche de souris gauche sur une quelconque valeur dans cette
lignelamémoireles programmes sbéaffiche.
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3. Commandetobatfoaohdgbutcontient
vers PCTopp.NETparOTBTA. Léaffichage cont

commandes nouvelles, actualisées, supprimées et erronées. En cliquant sur

numéro de commande du protocfleir image 0.3) des informations
supplémentaires sont affichées, par ex des commergajpéguant les
raisons pour lesquelles certaines commandes ne pouvaient pas étre transférées

(en bas, affichées en rouge).

U TIHETT FRADEC

22 | 537852 PRADEL
24 | 538853 PRADEL
25 | 534954 PRADEL

03.08.89
31.08.89
03.09.89

BUTUE TOUUU T

BO10B 15000:1
BO10B 10000:1
BO10B 10000:1

FITKOTT
439x 851
439x 851
482x 953

EE

(=}
=
=

(=}
=
=]

[=-4 =¥

. 4 Updated Orders
‘l 08.05. 08:32:33

23 639846 PRADEL 06.08.89 BO10B 15000:1 461 x 819 OND 30 EXP
26 632413 CiB 06.12.89 BO10B 5000:1 603 x 1285 OND 30 EXP
28 638853 PRADEL 31.08.89 BOo10B 10000:1 439x 851 OHD 30 EXP
29 | 634954 PRADEL 03.09.89 BO10B 10000:1 482x 953 | OND 30 EXP

. 2 Deleted Orders

-| 09.05. 08:32:33

Undefined conversion machine: 37

6 | 634014 ALUMINOR 05.10.89 B 020B 9000:1 317 x 879| OND 30 EXP
27 | 634851 PRADEL 05.08.89 B010B 10000:1 439x 851 OND 30 EXP
.-m----m
‘| 09.05. 08:32:33
19 | insert | 634749 PRADEL 05.08.89 B010B 10000 :1 440x 811 OND 37 EXP

Imagel.5: Commandes aujourd'hui

Le transfert des données de commande contient une base de donné
données de commande tsiTanttoutes les nouvelles commandes ains
gue desnodificationset suppressions de commandes depuis le systen
héte verPC-Topp. Les champs requsont documentés dansdemat

d'enreaistremer®TDATA.

4. Vueglbal e del olad & ti eclhiaegre

méme temps.

per met

de

Le tableawcontient les détails des données de produc@etiesci peuvent

étre affichées pat e s
[Bautre en
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Données de l@ommande en courdans les vues-B

Pendant que la vue 1 affiche le numéro et le nontielet de la commande en
cours la vue 2 affiche son avancemelstproduction en ce qui concerne la
guantité actuellement produite, la quantité planifiée ainsi que la vitesse

La wue 3 affiche des chiffres de performance pour le réglagmssage et les
heuredotales de production de la commande en cours

Les données de la faction en couttans les vues 4 et 5

La vue 4 affiche la performance, la vitessayenne et les totaux de la faction

en cours

La nouvelle vue 5 affiche les heures de production pour la faction en cours,
soit | 6hgeto¢e adl @, r ® @ &tdelpassagesamsi qudlesr r ° t
heures de travail.

Vue no 1: La commande en cours

B

15 BARNASSON

628405
620470 ARJOMARI

15213 HICOLAS NAPOLEOH

Imagel.6

Onduleuse Transformation

No de programme {#°col.)  No de commande {?°col.)
Qualité (3™col.) Nom de clien(3*™col.)
Laize (4™col.)

© Neugebauer Rhapso GmbH Février 2012
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Vue 2 L'avancement de la commande en cours
La vue n°2 montre la quantité produi&™® colonne), la quantité

commandée et la vitesse

1 2 4 5 =uite 5] =
OND | s61] Ferme
20 |carton tuilé
20 B000/h
3 Ferme
32 5000/h
51 1700/h
60 B00/h
58 2000/h
Imagel.7
Onduleuse

Production actuelle (métrage

Métrage planifié
Vitesse (m/min)

Transformation

Production actuelle (plaques)
(quantité produite

Plaques planifiées
/commandées

Vitesse actuelle (plaques/h)

Une nouvelle fonctionnalité est disponible dans la Petite Vuealdob

(vue 2): Si vous bougez la souris sur une alerte d'@egte affiché sur

Hawo osdbyy
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rouge) des informations supplémentaires sur la production sont affichées : les

« Plaques produites, les «Plaques planifiées ainsi que la €erformance.

=]

: 'nun'rahi- i 'entrée de |a ma.

Produit 715 de 10502 (7%

[
i 1646

20
30
]
32
51
&0
28

Imagel.8
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Le pourcentage de la quantité entiére (produit x de y (z % total)) est indiqué
dans une bulle dinformation.
Vue 3: Performance pour la commande en cours
il
30
32
51
60
58
Imagel.9
Onduleuse Transformation
Performance* Performance pendant le
réglage
eme
Performance pendant les heures (& el
passage (3°col.) Performance pendant le
Performance totale pour cette p??ssage
commande (4) )
Performance totale pour cette
commande (4)
(Les chiffres de | 6ondul euse seront bi

© Neugebauer Rhapso GmbH Février 2012
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Vue 4: Chiffres de production pour la faction en cours

170ih
35/h
95/h

Faction
OND
20
20
k3l
32
5
60
58

Imagel.10

Onduleuse
Performance*

Vitesse moyenne (m/mn)
Métrage total produit

Transformation

Performance

Vitesse moyenne (plaques /h
Plagues produites en total

Vue 5: Heures de production de la faction en cours

000

000

000
000
0'00
000
0'00
Imagel.ll
Onduleuse

Arréts totaux (3"col.)
Heures de passage totales (4)
Heures de travail (5)

© Neugebauer Rhapso GmbH
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*Les chiffres de performance des machines:

La performance est affichée en pourcent, et 100% de performance signifient
que les heures de réglagte’ ou de pssage étaient exactement les mémes que
les heures attendues. Les valeurs supérieures a 100% signifient une bonne
performance, des valeurs inférieures a 100% signifient mauvaise performance.

Les informations sur | bavancement de | a

LapetteVueggbal e visualise | davancement de |
détails. Maintenant, le processus du régksgeaffiché graphiquement:

Début du réglage
Pendant le réglagen coursles heure
m iR @ de réglagestimées sont marquées
jaune; une ligne fine emyine clair
montre la fin prévue du réglage.

Pendant le réglage
| 6heure de r ®gl a

jaune claie.

R®gl age plus | o

-@ Dés que les heures réelles de régla
iR dépassent les heures estimées de

r®gl ages, | 6dheur
représentée par une zorerte en
échiquier.
Aprés la fin du réglage

20 433? m Lg zoneve(te claire montre les heures

E= réelles deéglage Sa largeur en

= #25 mm relation avec I(_e marquage jaune pot

= les heures estimées de réglage mor
si | e r®glage ®t
trop tard.

Léavancement de
visualisé par la zone verte foncée qt
s 6 a g r a nadmegure dlaangsnen
le nombre des plaques produites.
Léavancement de
sbaffiche

- parquantitési une machine €
®qui p®e dbéun
machine avec un compteur

- parheures i une ms

© Neugebauer Rhapso GmbH Février 2012
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pas de Terminal machine ou
un Termnal machine sans
compteur.

Informations supplémentaires

Unclicgauched e souris vous permet dbéappeler o
supplémentaires concernant les champs suivants:

1 Node commande affichages des données générdies commandes

1 Code machine af fi chagededmachinédbpannang r e
transfo

1 Nom de client affichage des €ommandes par cliemt

En cliguantsur «+ » ou «- » (& droite de chaque titre) les données en
question peuvent étre affichées ou cachées.

Pour ajaiter de nouveaux liens il faut aller dans le mode de configurstion
| a p ag e endcliaant sw le lieh €onfiguration» qui se trouve au
dessous de | a fen°tre doéinformation.

Apercu

I Encliguantsut a peti t e i c(énmautaddite)up r
crochet vert apparaie qui signifie que les documeisesront
af fich®s sur | 6®cran avant |

En cliguant de nouveau sur la petitericé d 6 i melle dppaeit
en grisce qui signifie que les documesiront immédiatement
i mpri m®@s sans °tre affich®s

Configuration

Les données affichéesdanslE e n ° t r eationh® sont éberminées par

|l es param tres de lescompdsants difitreritsque, cO6est
vous souhaitez voir dans la fenétre peuvent étre sélectionnés ici.

© Neugebauer Rhapso GmbH Février 2012
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. Vue globale de I'atelier
Configuration

|7 Affichage de |a petite varsion de |a Vue globale de I'atelisr.
Transformation Elle vous aide a garder en vue les donnees de transformation
actuelles. Le menu gris vous permet de choisir entre vues 3

|7 Afficher tocltip pour les noms de machines

o Message d'amét anime

® Message d'amét normal

C Affichage de |la Vue Globale de 'atelier (amsts inclus)

234 pedE
‘Wasta E)

Imagel.12: Page de la configuratiodela transformation

. Info transfert commandes
Configuration

¥ Affichage des i i le transfert des
Commandes depuis le systéme host vers PC-Topp (nombre des nouvelles
des mises & jour, des suppressions et des
Enregistrer configuration ) eneurs de ransfert].

Annuler modification

Options utilisateur

Vue lobsie de ateter e |

Cette fonction sert 4 |a navigation rapide entre les sites Intemnet ou
Intranet. Entrez le titre et I'sdresse Intemet de vos sites web
préférés que vous scuhaitez voir dans la section en haut de votre
page d'scoeuil de PC-Topp.

[ Affichage de Is petite version de |s Vue globsle de I'stalier
Elle vous side & garder en vue les données de transformation
‘actuelles. Le menu gris vous permet de choisir entre vues 21

Aide B

[¥  Afficher tocltip pour les noms de machines

Titre: | URL: ]

1% Message d'amét animé

Neuveau lisn

7 Massage d'amét normal

%) affichage de Ia Vue Globale de I'atelier (améts inclus)

234 ped@
Wast

Avertissement si un amét dure plus de |10 minutes

Imagel.13: Page de la configuratiodes commandes

© Neugebauer Rhapso GmbH Février 2012
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Vue gl obale de | 6atelier I
Unclicsur«wueé vous permet de choisir en' I

1 Numéro de commande / Nom du client

1 Plaques produites / Plaques commandées / Vitesse actuelle
1 Nombre moyen des plaques par faction
1 Plaques commandées

Messages dobéarr-°t
PCTopp. NET permet de choisir entre | es
ou normaux. Cochez la case en question.

Le lien «Options utilisateus dans la boite de configuratibifeue méne a une
boite d'entrée vous permettantrdedifierle mot de passe et la langiweir

p.218).

N6boubliez pas de sauvegarder apr s avoi
souhaitez garder.

§Mode do6urAumomentolulesr veur nodest -TopplNETteaumedarsssin bl e PC

mode dbéurgence. Tous | eentdésadivesmast | es a
les fonctions les plus importantes sont maintenues par des programmes en
mode texte.

En haut a gauche de la gag d 6 aun messagelapparait expliquant la
situation. Par la touche F7 le message dispanaibus permettant de
redémarrer PO opp.NET.

Mes Liens / Aide

Pour mieux comprendredeossibiltssd 6 aj out er dedvMed i ens au
liens» vous pouvez ouvrir urfe e n ° t rexpliglidntdes liers différents

© Neugebauer Rhapso GmbH Février 2012
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2 Onduleuse ‘
B Planification onduleuse
Vous trouvereiri des instructiogpourplanifier une onduleuse (bieGrgqu'il
y en a plusieurs méthodes..ll)sera question des fonctionnalités de R{pp
« Optimisation» ainsi que ®lanning interactif. Ces méthodes de
planification onduleusseront traités dans le suivi
L6®cran de | a p préasentefen détddtchamemdeondul eus e
| 6ondul euse.
Image2.1
L6®cran contient |l a vue de planificatio

La vue de planificatioma lastructue  d dablen lees jours et les semaines a

venir sonfarrangésur Baxe x Les qualités différentes soaffichéed 6 une au
dessous de | 6autre, tri®e par cannel ure
semaines suivantes (2 ou plasht affichéesrepetits champs bleus et bruns
quitddapr s Ides sommandéssont attribes aux jours en

guestion. (Les priorités peuvent étre spécifiées en haut sur la barre blanche

bleueet grise).

La planification onduleusa général:
Comment procéder:

1. Sélectionnez la cannelure que vous souhaitez planifier. (Affichée en haut de
laboite aoutils« ' »si gnal e que | dondul euse s®I| ect
produire cette cannelure).

2. L'écran 2 montreles résultats de I'optimisati@utomatiquelLes résultats
critiques sont affchésen rouge.

3. Il est recommandé de s'occuper premiérement des résultats critiques. (Dans
notre exemple les qualg®020 et B0O20k). Sinon, les commandes a surclasser

© Neugebauer Rhapso GmbH Février 2012
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