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Animation industrie 4.0
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AG BRETAGNE AEROSPACE

CONTEXTE ET ENJEUX DU PROJET

a '6| HUTCHINSON" Sougé-Le-Ganelon, fabriquant de joints pour I'automobile, a retenu OET
pour le développement et le déploiement d'une solution COOX (Supervision + MES) en
remplacement de leur solution propriétaire existante et des applicatifs satellites obsoletes pour leur

atelier de fabrication de caoutchouc

¢ Un 1¢ audit a permis de mesurer les écarts avec les MES déja installés sur les sites HUTCHINSON de

Segré et de Saint-Brieuc et d'établir une liste des fonctionnalités attendues

¢ Un POC a permis de valider la mécanigue des échanges MES & Automatisme et donc de confirmer

la mise en place du projet en minimisant les impacts c6té automatisme

¢ Les enjeux du projet sont de sécuriser la pérennité logicielle, ne pas perdre en fonctionnalités, les

outils actuels de pilotage et process mélangeurs, assurer les objectifs de production

GROUPE
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AG BRETAGNE AEROSPACE

PERIMETRE FONCTIONNEL DU PROJET - MES

SYNTHESE ENTRETIENS

POSTES OPERATEURS
PRESSENTIS MES

1 Clent type u supervissur
4 Client type « medium »

Client type « terminal »

12
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claires

Résine

Bac || Bac

Matigres Premigres poudrs

ool chel aéquips

== =)
: s &

Baric Monicroncs

légende
ML WES
& GERTMIEL
C - CTRLMEL
3:I3UR
F : Courbe Paramp
D : Daisy
§: Dosage
:PF ousF

Depotage Charge
Noire [ Claire

Cuve ext

oD
[ | .- - foc - ||||.’H |||@
fr—— = Stockage T
it AR ATR ; : Ak A &
JEE — 1 y o Fréparaticn,_ L rampen L) amvarasn | - f 1+S
1 ,* sachets . r— N
—_ — e e e e e — o ———— 1 L - e e e e o e e mm mm e e e e et -
+ Dicsage arnexe Ligne‘| — e Casage annexs
...... o e AR
Dosage stook Rotomat ﬂ « T - .

Dgsage |huile |

+ fjoir Jl

.__"_'CH"__I

R =N

Melungeur Interne Q]S ?

el

]

aU T cnarges

/120

AR

Elasromeéres

Mo P
. ‘..,_.;? ) '

» o
I

-"'

I!e’lroldlss:eur

/ s =g~ Carrier
2 Sz 4 ammmamc
\ -'“"'

Bu‘lch O

Sorfle gomms de
rftoyege

G+C+P+D

Flogues [ bandes

Sronuis ran

Sviveur 4 — Prodicon —» Granvlairice

AR Moz

Granuis nen homopendkas

;;;;

2 Touples

idlanga ran
Pamsgdrdhd

ook Rotomarn

'““;ﬂﬂ@

o

Batch-Off

Sortle paur Sorfe gamema de

bandes rattoyage

Extrudeuse — Refroidisseur —

&g

amE

#4—— Granvlafrice 4 Prodicon 44— Suiveur? 4

QG+C+P+D

MEh:lrge nom

Talgueuse

+ npir

Mélangeaur - S

Interne 2
T

M—d—g -1

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

——
1
|
|
1
|
|
|
|
1
1
1

Palette

peseuse

400ET 4\0v

ndustrie de demain

Automation

GROUPE

alt =——



AG BRETAGNE AEROSPACE

DEFINITION Ul / UX DESIGN

User Interface User eXperience
¢ Apparence visuelle ¢ Architecture de I'information
¢ Graphisme ¢ Navigation

¢ Intuitivité des interfaces

¢ Conception adaptée aux besoins
et a I'expérience utilisateur

£ OET £0valt —
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AG BRETAGNE AEROSPACE

DEMARCHE UX

Analyse du Maqguettage
esoin Ul
¢ Observations pour ¢ Efude de l'intuitivité, de ¢ Créatfion d'une charte
identifier les contraintes I'ergonomie, de graphique avec les
techniques de I’architecture des composants clés de la
développement, les informations, de la navigation librairie
besoins et les usages des et de I'adéquation avec les ,
utilisateurs cibles normes UX ¢ Maquettage des interfaces

en infégrant cette charte
graphique et I'expertise UX

GGGGGG
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AG BRETAGNE AEROSPACE

APPORTS DE L'UX DANS UN PROJET

¢ Meilleure projection

¢ Meilleure attractivité pour @ g — @\ pendant les phases de

les nouveaux collaborateurs voeR s USABILITY “@ specification
RESEARCH ~ ‘l' NAVIGATION
— e , .
UXDESIGN —___ ¢ Reduction des

_ITe— | F.} | modifications post mise en

DESIGN HCI service
¢ Adhésion plus rapide % g\

STRUCTURING INTERFAOE

¢ Meilleure productivité

¢ Formation plus rapide

uuuuuuu
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AG BRETAGNE AEROSPACE

CONCRETEMENT ?

| Jeudi25 Janvier 2024 16:54:21

4 I -

Formule F6015/2 4D1

K @

Generale | Commande Transport |Transfert[ Cuves Plast. | Chauf. Plast. | Detail Chauf‘] L2 Suivil L2Telecom] L2 Plastifiar

| Transport

Charge 11718

| Pranning | TMP 1 depotage huile

Lot 00000000000

Mardi 15 Juillet 00:00:00 T°Atelier 22.2°C

Libellé code produit

LIBELLE CODE BARRE ' @ Aircomprime vt Destnaten Code MP 000.00
Durée transport : 00000 0000
LIBELLE PRODUIT LIBELLE PRODUIT ORIGINE : Au cCUuneg 24 min00's I ke Mesures
N° LOT : 0 N° LOT : 0 DESTINATION : [I 6 : Libellé Produit (Flow Bin) Consigne 000.00 trimin
5 Big Bag ! N de lot Paids théorique

: S : 0 ! .

POIDS THEO kg POIDS THEO kg ______________________ [ 00000 0000 kg Réel 000.00 mbar
LSL 106 LSL 102
® Libellé¢ Produit  (sigeag) Temps vidange
M7 e i o @) M103 N° de ot Poids théoriqua
Ti 000.00
CHARGE Durée du Transport vvss B |acuo [ YVSS 00000 0000 kg emps restant s
NOIRE 25 min 49 s SRS |-
A123
M101 o2 V201 ®
ci2 {‘éi v 203
° V201 Plateau remonte
- H @
| LSL106 LSL102 J e
r T I I
aoe AC208 AC207 AC209
— — —

@ £  ncERcERcRC
M107 c110 M103

g | w =
yvios || | Tywvioa || o o] = [SEEEEECI0S0 S B0 ) -
r____;
LSH109
AIR COMPRIME YV109 Craie BSH

T109

.- ? M112

S$120 E

|cousucuE 2000 tmin ’TEMPS VIDANGE [5] s

REEL 60  mbar TEMPS RESTANT 0 s

Date Heure |Zone |Libené

202

Craie BSH

204

Craie BSH Craie BSH

44.0ET 40v

Automation
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AG BRETAGNE AEROSPACE

CONCRETEMENT ?

";S“‘;f"’"""znz‘ e ‘LigneZ-Mélangeur Interne2 € @ [atELIER MELANGE K (@

Mélangeur Intere 2|

[LEELLETTA Mélangeur C
Interne M| Interne Mi2 Q=L

Dépotage Rotomat Dosage annexe  Transfert commande Planni

FORMULE [ 813110352 ['8131/03 LoT [969 CHARGE [ 1124 " Formule F6015/2 4D1 Charge 11/18 Lot 00000000000 Mardi 15 Juillet 00:00:00 T° Atelier 22.2°C
— 2 Plastlﬁantsl L2 Poudresl L2 Ela:
PAS ACTION / TRANSITION ETR R Mode 5
1 Vitesse Rotor=50.0, Posiion piston foulir=1250.0 4 4 969 1 oa Desaption Bt
{TEMP_MEL LAT <=110.0 ET POS_FOULOIR 5=1200.0] -L—O—Z- % 00/09/25 16:38:50 oT_007 14 -
2 Ouverture volet de chargement 1 5 09/03/25 1638144 oT_o4 v Mélange
ACTIVER Lbiiesanl Ly oo 183831 oo H
g R E o B ii] - . 5 Cycle
MODE PAS A PAS 09/09/25 16:37:32 DT_003
DUREE_PAS_ACTIF >=0.0) DT_D0S Dosage
& | Femelue volel de chargement [ 15 oT 006
DUREE_PAS_ACTIF 5=0.0] i Etape en cours
5| Intioduction Charges [ 23 Melangeur Interne Mi2 Début de la tempo 1
DUREE_PAS_ACTIF >=1.0
§ | Vitesse Rotor=40.0, Pression piston Fouloi=50.0, P fouloir=0.0 5 28
DUREE_PAS_ACTIF >=5
v | Pl;zs:g Ep.:; FXE"?‘.'FESAUi tesse Rotor=30.0, Introduction plastiiants. 4 32 Elastoméres es Plast S Condition d’évolution
5 D'—ebu[ Tomoo] = 3 0 Temps mélangeur et selle >=75.0 ou
[DUREE_TEMPO_1 >=20.0) ‘ ) ) Durée pas actif>+30.0
| Posiion piston foula=1250.0 0 0 T MELANGE ateint 021,40 kg ateint 021,40 kg ateint 021,40 kg
POS_FOULOIR >=1200.0) ——— Visé 2175 k Visé 21.75 k Vise 21.75 kK
0| Vitesse Rotor=25.0, Pression piston Fouloir=B0.0, Pasition piston fouloir=0.0 0 0 isé . g isé . g isé . 9 i
AT 3TIFIANTS - SONDE SELLE @ Etape suivante
11 Posilion pi Ioir=1250.0 0 0 e Début de la temps 1
[PDS_FOULDIR >=12000] VISEE - SONDE LATERALE . . .
2| Ouverture volet de chargement 0 ] 50 K |
DUREE_PAS_ACTIF >=0.0] ! |
13| Intoduction Elastoméres [ 9 CHRONO 0
DUREE_PAS_ACTIF >=0.0) SO 25 AR ARSI (40 : : Condition de fin de cycle
B Farts i e O mn Ligne2 - Mélangeur Interne2 Temps mélangeur et selle >=140.0
=
75| Vitesse Rolor=23.0, Position piston fouloir=0.0, Pression piston Fouloi=60.0 e
PAGE SUIVANTE OB T301 zsa01 @ P 262
6 Fouloir=30.0, Vitesse Rotor=30.0 FORMULE 813110352 [8131/03 L
(TEMP_MEL_LAT >=118.0] M301 A A = =2 T 462
VSRR PAS ACTION / TRANSITION
7| Ouvettue Selle Mesures
Date Heure |Zone |Libené B4G1 B460 B459 B4SB
[DUREE_PAS_ACTIF >=30] @ =30z
78 | Pression piston Fouloir=B0.0, Postion piston fouloir=0.0, Vitesse Fiotor=80.0 - T464 T° mélange (°C)
f (DUREE_PAS_ACTIF >=8.0]
@ I A SCINER 19| Femeture Sele, Start entie cycle T302 M302 Pas d'attente Sonde selle 0000
MODE PAS A PAS (DUREE_ENTRE_CYCLE >=0.0) se o d .
- pesée de poudres Sonde latérale 0000
21 . Temps de cycle (s)
05_55Y1 = > Réel D000 Totel 0000
= Tz 05_55y1 M708 Entre cycle Action 0000 Cons. 0000
— Piston
= Position (mm) Action 0000 cons. 0000
=— 5 Pression (bar) on 0000 cors. 0000
= Rotors
T2 Température (°C) Vitesse (T/mm) Action 0000 coms. Q000
23 Selle : Couple {daN/m) 0000
AIR COMPRIME — L 0000 Consigne 0000 Nbdetours(T)  Réel 0000 Toml 0000
@ 05 47A1 PAGE PRECEDENTE | 1 (i
—_ 2 0000 consigne 0000
Cuve / piston Ai imé
ir comprim
0000  Consigne 00OO W -

Date Heure |Zone |Libell& [Zoneliveie — =

Heure
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AG BRETAGNE AEROSPACE

CONCRETEMENT ?

l Jeudi 25 Janvier 2024 16:53:47

- Meélangeur Mélangeur Cuves q
m Dépotage  Rotomat Dosage annexe  Transfert o i plastifiants TheasadtEN  Planning ‘ e ® LOOX

| Telecommande

Mardi 15 Juillet 00:00:00 T° Atelier 22.2°C

Charge 11/18

Lot 00000000000

TELECOMMANDE I Formule F6015/2 4D1
L2 FORMULE |8131/03S2 [ 8131703 LOT [968 Ligne 1 Ligne 2 Autre
L1 FORMULE |F6015/24D1 [ 6015124 LOT [963 Circulation plastifiant
Formule Lot Charge Formule Lot Charge Marche forcée > '
| Paramétrage | Paramétrage | Raz charge L2 F6015/2 4D1 00000000000 11/18 F6015/2 4D1 00000000000 11/18 A"é”o":é N .

—Mélangeur Interme 22—

Marche forcée |
Anrét forcée |
M/4 Horloge |

—Mélangeur Inteme 1

Marche forcée I
Arét forcée l
/4 Horloge I

—Bivis
Marche forcée I
Anét forcée |
/4 Horloge |

LOT [ E30)
CHARGE I 24

Raz

—Suiveur 1

Marche forcée l
Arét forcée I
44 Horloge I

| Départ cycle

Sans pesée poudre préte l

— Suiveur 2

Marche forcée I
Arrét forcée |
t/8 Horloge I

BN e e

—Suiveur 2

Marche forcée l
Anrét forcée I
44 Horloge l

SRR I (T

Circulation Plastifiant:

Marche forcée I -
Anet forcée | [_
144 Horloge I ,_

| Raz charge L1
LOT 685

CHARGE | #1

Raz

Départ cycle

Sans pesée poudre préte l

Zone |Libellé

00000000 |

Remise a zéro charge

Lot I Vd

Grerges |# 00000000

Départ cycle Sans pesée poudre préte >
Mélangeur Suiveur 1

Marche forcée > 9 Marche forcée > G
Arrét forcé > [ Arét forcé >
M/A Horloge > . M/A Horloge > .

Suiveur 2

Marche forcée > 9

Amétforce > [ ]
M/A Horloge > .

00000000 |

Remise a zéro charge

Lot I s

Grerces |# 00000000

Sans pesée poudre préte >

Mélangeur Bivis

Marche forcée > e Marche forcée > 9
Arrét forcé > [ Arrét force >
M/A Horloge > . M/A Horloge > .

Suiveur 2

Départ cycle

Marche forcée > G

Amétforcs > [ ]
M/A Horloge > .

40T 40

M/A Horloge > .

Automation
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AG BRETAGNE AEROSPACE

PLANNING PROJET

2025 2026

fev?5
Commande

mars-25

Réunion

Lancement

Supenvision : Analyse, développement et mise en semnice

cadrage
Analyse { Doc Lot 1 Lot 1 : Analyse & Conception
Lot 2 - Développement ltératif + Plateforme OET + Plateforme Hutchinson
SPRT1
SPRT2
SPRT3
DEV lteratif Lot 2 Palymére SPRT4
* Résines SPRTS
* Rotomat | SPRT6
* Ligne 1 SPRTT
* Ligne 2| SPRTS
P . Lot 3 : Mise en
Déploiement Lot 3 Runs a Blanc * senice & Finitions

Pilotage T

GROUPE

/27 {‘OET {‘0 alt —
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UM PIE FROUEY Supervision et MES — Atelier des mélanges IS
Phase précédente Phase suivante i
P | ;:;z:zzfs 01/10/25 Phase Initialisation projet . Planning Ressources .
AF Sprint 1
Vues Accuell Définition des objets Météo Progression [ . Budget Technique .
En = Début des études info Points é Validations données d'entrées et périmetres d'étude
synthése = Début des développements des vues de supervision d'alerte & AF qui peuvent frainer dans le temps
= Refonte des vues supervision UI/UX
= COPRO da planifier avec Hutchinson

Taches réalisées Date Taches en cours Echéance Taches a venir Date

Q AF réalisées et fransmises S30 O Relecture des AF suite modif Hutch. S38 Q Planifier réunion AF avec Hutchinson S39

Q Vues de Supervision tfransmises S31 O Définition des objets (X7 (mercredi matin)

O Début des études info S36 Q Sprint 1 S$43 Q Planifier le COPRO $39-S40

a Vues Accuell S37 O Refonte des vues UX S39 Q Test avec Lorenzo sur la partie échanges 5S40
ERP

Planning s s [syo (s s s se s s

Informatique INITIATION SPRINT 1 SPRINT 2
Automatisme VUE ACCUEIL DEFINITION DES OBJETS
Ul/UX REFONTE DES VUES

. £10ET £\0valt —
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Animation industrie 4.0

Quand la donnée devient un outil d’aide a la décision
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QUAND LA DONNEE DEVIENT UN OUTIL D'AIDE A LA DECISION

LA DONNEE AU CCEUR
D'UNE USINE

e

Pilotage
Opérations / MES

Généalogie et
tracabilité

Suivi production

GROUPE

{Q Ovalt

Pour lindustrie de demain
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LA DATA AU CCEUR DE L'USINE

CAS CONCRETS

) ‘tx’é"

Directeur de site Responsable Qualité

Assurer la continuité et la Maitriser et optimiser les Garantir la tragabilité et la
performance de la production consommations pour réduire la conformité des productions afin de
tout en respectant délais, coUts facture énergétique protéger l'image de marque et
et engagements clients. eviter tous rappels coUteux.
Ses défis Bl pilotage Ses défis Bl pilotage Ses défis Bl pilotage

GROUPE

{Q gval

demain



CAS CLIENT : PILOTAGE DE PRODUCTION

[
(‘BU'LDDATA Q Micro u Durabilité € Fil de l'eau
Directeur de site

. . X . Date Suivi de la granulation
Usine Alimentation Animale (relatve g
[ ‘ Débit ligne Débit presse
08/03/2023 27/02/2024 E
71t/h 42t Evolution du débit presse Suivi du débit
Débit presse Charge moyenne (t) ®\igia o ik 3 @i s
CONTEXTE Produit, Code s on— B .
Sl @l 1149220t 27525-23028 Ere—
. . Famille i . . /—\/_’__
@ 4lignes de production, 3x8, 114 000 tonnes/an Répartition par ligne . -
@ Conftréles qualité manuels, reporting en fin d'équipe e
@ Objectifs : optimiser des I'utilisation des équipements, presse
s'gs§ure[§lq relspecfbd?s commandes clients avec des délais Y Evolution du débit horaire
serrés, réduire les rebuts

Présentation

Tout hd

x| P .. N —

1 734%

X Réinitialiser les filtres

AVANT : LES PROBLEMATIQUES

¢ Gaspillages invisibles : Pas de visibilité sur les débits réels par . L,
ligne/produit APRES : LES BENEFICES

@ Réactivité limitée : Interventions correctives tardives, pertes

de production ¢ e \/isibilité totale quasi en temps réel : Débits, conformité, performances par
@ Reporting fastidieux : Consolidation manuelle des données, ligne
erreurs fréquentes @ Optimisation continue : Identification des meilleures pratiques par opérateur
et mise en place de point d'équipe.

’ @ Tracabilité complete : Suivi lot par lot, historique des performances
@ Préservation des marges : moins de coUts cachés liés aux arréts ou retard



CAS CLIENT : MONITORING ENERGETIQUE INDUSTRIEL

“BU".DDATA 28 Tableau de bord £ Machines 8 Produits @ utilitéss @ Compteurs 22 Maintenance G

Responsable Energies ' m Suivi des machines - Usine
Usine Alimentation Animale —

Fabrication Transformation

01/03/2025 B || 18/07/2025 G‘

Evolution de la consommation par machine
i R 1019 736 kWh 523 080 €
Usine Consommation Prix de |'énergie
5 — @ Broyeur BR2
tout b R — e o @ Chassis broyeu
Energie - @ Chassis broyeur 2 21 531 kWh/t 11 04 €/t
ConfeXfe Tout v E 100K kWh — Chassis dosage-mel F».)vw:': énergétique spécifique r':. de revient
o q q q S @ Melangeuse M1
Usine de transformation alimentaire Maciine . & diaraace M2 .
= = oK kWh i Consommation au cours du temps
A A4 mars avril mai sin juillet @ Melasseur MEL
. FOCTUreS energe‘rlques en housse COnSTOnTe (+25% en 2 Ons) \y\ Réinitialiser les filtres 2025 V = ‘ Année COnSO.Spé Conso.globale COI\SO.CVC|E
IR e . . . = 2025 22 kWh/t 1019736 kWh 322 377 kWh
@ Aucune visibilité sur la consommation par machine/produit ST b
@ Objectifs RSE : réduction de 15% de I'empreinte carbone Ratio des machines fabrication Voir en quantité X bxidie
8 2 784 kWh
e 28 86 390 kwh
20 kWh/t ® 8 53 639 kWh
% 29 1575 kWh
= & 10 10 505 kWh
M an 10 548 kWh
AN = 12 63 kWh
S 3 4 s 6 710111213 1417 18 19 20 21 24 25 26 27 28 31 1 2 T@”" ssgm
v“ivi . avril ‘2 14 szkwh
Derniére actualisation e 8 15 8 464 kWh
31/07/2025 10:05:06 Total 2kWht  109736kWh 322377 kWh
< Powered by BUILDDATA & LAB4i
AVANT : LES PROBLEMES
@ Factures énergétiques opaques : Impossible de savoir o va APRES : LES BENEFICES
I'énergie, qui consomme quoi
é Gqspi"qges invisibles : Machines QUI surconsomment, p]cs non ] Visibilité totale CIUGSi en temps réel : Consommation par machine, par produi’r,
détectés 1+ par heure
@ Pas d'optimisation : Aucun levier d'action identifié pour réduire @ Pilotage de; coUts énergétiques : Ratios kWh/tonne, optimisation des plannings
les coOUts de production
@ Reporting RSE impossible : Pas de données pour justifier les @ Aide a la décision pour investissements : ROl calculé précisément pour
actions environnementales chaque equipement a remplacer

@ Conformité réglementaire automatisée : Rapports ISO 50001, audits

énergétiques simplifiés



CAS CLIENT : DIGITALISATION DES FICHES PAPIER Modification fiche producton - ar e

;\Aay 22,2022 Ligne 1 v
e B o o]
Responsable Qualité e
Usine Pdtisserie industrielle ’
Tonnage
Tonnage produits semi-finis . Tonnage produits finis .
Pesées
kg
t kg Poids af kg Poid: kg
Contexte WP =TTl Al ———————
2éme RP
@ Processus qualité et production 100% papier
¢ FEquipe peu digitalisée mais Office 365 déployé , TR E
i ] [ ] onnage
@ 25000 fiches / an 'f e e : s T e
: T N : - - 0 ;
- 5 Pesées
: w 1 Pokds ci
© 0 - |
i o e o R o S S e N
- = z - o [ o "
o eI L
i S M 8 tulelulm el
AVANT : PROBLEMATIQUE =

APRES : BENEFICES

¢ Tout sur papier : Fiches manuscrites, ressaisie Excel,
archivage physique @ Saisie digitale : formulaires sur tablettes

¢ FErreurs Zt pe?es : R|§ques de perte dinformation, ¢ ¢ Retranscription directe : Données directement dans la base, contrdles
S U OISO IOl automatiques et visualisation sur un tableau de bord dédié

¢ Lenteur d'analyse : Difficile d'exploifer les donnees, ¢ Analyses quasi en temps réel : Dashboards Power BI, alertes automatiques
reporting fasfidieux

¢ Non-conformité : Tracabilité compliquée ’ @ Conformité garantie : Tracabilité complete, respect des normes alimentaires

@ ROl : Gain de 2h par jour



/; . == Anomalie

Suivi des anomalies
Jours

1 2 3 4 5
6 7 8 9 10
1 12 |13 | 14 | 15
16 || 17 (|18 | 19 || 20
21 22 23 24 25
26 27 28 20 30

Suivi global Suivi détaillé

Catégories et sous-catégories

3
Mois
Janv. Fév. Mars
Awvril Mai Juin
Juill. Aoilt Sept.
Otc. MNow. Déc. . .
Liste des anomalies
Année Date Lieu Ligne
2024 " 20/12/2024 Conditionnement Ligne 6-8-9
) 20/12/2024 Conditionnement Ligne 5
° Lieu 19/12/2024 Réception
Tout Ny 19/12/2024 Manége ngne 11
) 19/12/2024 Manége Ligne 2
0 Ligne . 19/12/2024 Manége Ligne 1
Tout “— 18/12/2024 Cond!tfonnemem ng_ne £-8-9
18/12/2024 Conditionnement Ligne 11
Powered by $BuioDATA & LAB4! 18/12/2024 Conditionnement Ligne 11

18/12/2024 Prépa Pate Monte-et-baisse 1

Lieux et lignes

Type anomalie

Tracabilite
Defaut matériel
Destruction
Destruction
Corps étranger
Aspect produit
Produits sonnés
Tracabilité
Corps étranger

Destruction

Détails

Erreur déclaration Altis

Matiére premiére
Pate
Tapis maille (plastique et inox)

Produits sonnés
Erreur déclaration Altis
Vis et boulons
Pate

Pour lindustrie de demain
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Description de I'anomalie

04/10/2024 Ligne 6-8-9  Atelier

006974 278241 35 colis

Défaut CCP

Défaut température produit

Cause de I'anomalie

Probléme de froid dans le tunnel

Powered by £BunoData & LAB4I

Correction immédiate

B LE TYRANT

Température a -16 degrés

09/10/2024

Produits bloqués et mis 1 echantillon pour analyses
bacterio

Action corrective

Humidité trop importante dans le tunnel

................................................................. (Vide)

Ajout dans le tableau de suivi des =

produits bloqués

'V.

Pour lindustrie de demain



4 CIP

Automation

INDUSTRIE 4.0
Cas d’applications

Focus Robotisation — Vision - |A



CIP AUTOMATION

COBOTIQUE

1 cobot = 1 opérateur

Intégration de + en + dans les
usines et TPE

Conso mini
Emprise au sol mini
Fonctionnement 24/24h
Offre possible en location idem
au chariot électrique par ex.
3 k€ / mois sur 3 ans

(Y4l

Automation

GROUPE

{6 Ovalt

Pour l'industrie de

4\0valt —

Pour l'industrie de demair



CIP AUTOMATION

COBOTIQUE / ROBOTIQUE s
L'intégration de la vision et de I'lA . 4‘ CI P

dans les cellules robotisées
Automation

- Un grand bond en avant sur le
champ des possibles

e

|

I

Gravure laser

poste de tranfert

COGNEX

wu] I

KEYENCE




CIP AUTOMATION

COBOTIQUE / ROBOTIQUE

Autre exemple d'application :
ROBOT + VISION + |A sur de la
Dépalettisation de palette X, Y ou Z

Ce qui était compliqué voir
impossible a faire est aujourd’hui
possible en automatique
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