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+ Piloter en temps réel la production

- Créer le plan de production
. A partir de la charge des lignes

- Adapter I'ordonnancement
. En fonction de la vraie vie de l'usine

- Synchroniser les ateliers

. Anticiper pour disposer des produits
semi-finis a temps

. Anticiper en conséquence les
préparations

. Gérer en continu le niveau de
saturation du stockage intermédiaire

. Arbitrer les moyens partagés

- Gérer le calendrier
- Nuits, arréts planifiés, maintenance...
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Suivre la marche des équipements

- Mesurer précisément les « pertes »
« Arréts francs

A . Micro arréts

re ’

! W

. Ralentissement, sous-cadence,
coup a vide...

. Produits éjectés, rebutés...

- Faciliter la vie du conducteur
= Justification manuelle

. Justification automatique...

- Disposer de tableaux de bord

- Effectuer des analyses des pertes
. En Pareto et en courbes d’évolution
. Par atelier, ligne, machine...

. Selon les familles de produit, les
formats...



Assurer la qualite
Controler la production
Enregistrer la tracabilite

- Effectuer des auto-controles
sans papier

- Enregistrer des informations de
tracabilité sans papier

- Simplifier les prises de mesures
de qualité

- Intégrer le contréle a 100% des
composants

- Gérer les points de controles
critiques




Geérer les flux
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| " Piloter le procédé
‘
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Afficher les parametres clés en
temps réel

Piloter le marquage des produits

Envoyer les parametres des
recettes a I'automatisme

Synchroniser les actions
manuelles avec I'avancement
de la recette

Modeéliser le procédé pour
optimiser la formulation



Gestion de procédures

- Disposer en temps réel
des instructions a jour
« Recettes...

= Auto-maintenance...

- Notice de réglages...

- Viser un poste de travail
sans papier




Plan d’actions & main courante

- Garder une trace du passage
d’'information entre équipes

- Formaliser les plans d’actions
au fil du temps







Offre logicielle modulaire

- Cockpit Ordonnancement - Pilotage temps réel de la production
- Cockpit Performance - Suivi de la marche des équipements

- Cockpit Controle — Qualité, production, tracabilité

- Cockpit Logistique — Gestion des flux

- Cockpit Exécution - Pilotage du process

- Cockpit Document — Gestion de procédures

- Cockpit Plan - Plan d'actions & main courante
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« Cockpit » adaptés au contexte

- Affichage configurable pour
= Pupitre tactile

= Grand écran

- Page web...

- De plus en plus de terminaux mobiles dans les ateliers !
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Approche Synthetis

- Offre produit

- Logiciel extensible a l'intégration
= Pour s'adapter au contexte particulier

- Configuration par l'utilisateur clé
- Approche métier avec le support de l'informatique et pas l'inverse !

- Pérennite
= Support logiciel

- Maintenance applicative

= Assistance a maitrise d'ouvrage
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Tableaux de bord opérateur
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Tableaux de bord opérateur — exemple type
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Cockpit Performance

= JUSTIFICATION DE PERTES LIGNE A

zz 11lmin
16:15 > 16:26
2z 6min
16:07 > 16:13
7z 1min
16:02 > 16:03
Zz 1min
15:54 > 15:55
7z 1min
15:25 > 15:27
&P 3ZUN
15:00 > 16:00
Zzz 1min
14:41 > 14:42
2z 2min
14:24 > 14:25
2z 2min
14:08 > 14:10
&2 10ZUN
14:00 > 15:00

zz 36min

13:28 = 14:04

Autres

Ligne A = Caméra marquage étiquette
Autres

Ligne A > Caméra marquage étiquette
Nettoyage ventouse

Ligne A = Ensacheuse

Autres

Encaisseuse > Encaisseuse Alvéole étuis
Changement de bobine
Ligne A > Etuyeuse

Sous cadence non volontaire
Ligne A

Changement de bobine

Ligne A > Ensacheuse

Palette vide hors position
Ligne A > Robot A/B

Changement de bobine

Ligne A > Ensacheuse

Sous cadence non volontaire
Ligne A

Arrét programmé

Lizne A

Arréts exceptionnels

Arréts Planifiés (hors changements)

Changement

Changement d'outils usés

Défauts Qualité

Disponibilité des matiéres

Mangue d'opérateurs

Mesure et ajustement qualité

Panne équipement

Panne process (5m40)

Ligne A

> Aplatisseur Al

> Aplatisseur A2

> Balance éjectrice étuis

Cameéra code barres

> Caméra marquage eurocoding étuis

~ Caméra marquage étiquette

Caméra marquage étiquette - Caméra

Convoyeur entrée encaisseuse

Convoyeur sortie encaisseuse

Convoyeur Sortie ensacheuse Al

Convoyeur Sortie ensacheuse A2

> Détecteur de métaux

> Encaisseuse

Autres
Défaut électrique

Disjonction
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Cockpit Controle

DOSSIER DE FAB - LIGNE A - PO 14722198

0
15:56
1
15:45
5
16:10
2
14:38
3
12:04
0

11:38

Préparation matiéres
Ligne brigues

Atelier mélange
Cuve mélangeur
Stérilisation
Stérilisateur

Mise en brique
Remplisseuse briques
Mise en barquettes
Empaquetteuse
Palettisation

Palettiseur

Fin soutirage

Controle de fuite

Débit stérilisateur

Nombre de pousses

Quantité restante

STE début

CIP Cuve début

CIP Cuve fin

Viscosité

CIP Tube début

/g

Saisir les contrales

<

Retour
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Cockpit Controle

DOSSIER DEFAB - LIGNE A - PO 14722198
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Préparation matiéres
Ligne briques

Atelier mélange
Cuve mélangeur
Stérilisation
Stérilisateur

Mise en brique
Remplisseuse brigues
Mise en barquettes
Empaquetteuse
Palettisation

Palettiseur

Début soutirage

Fin soutirage

Controle de fuite

Débit stérilisateur

Nombre de pousses

Quantité restante

STE début

STE fin

CIP Cuve début

CIP Cuve fin

Viscosité
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| Production |

Cockpit Ordonnancement

MES - Fabrication = @ =
i Systéme & |Tempsréel |~ | | Troisjours I=]
- ! ! Pr—r 'r-( ' ‘e, 2 2 - ’ ! e &) . ! i F ! W Cuves mobiles

L) Lo o3 Couverture en pate
Atelier Synthése  Fabrication Condi C Cuves Fr C Caddies  Synthése Ordres de production Composants Historique | |Infobulle| Mixers  Fitragepar  Fitragepar  Suspensions Masquage Fractonnement Mixeurs CIPs  PIGs |Lignes —
fractionnement  Fabrication Oral Oral Oral Hair ‘ fractionnés  fractionnés des pates non affectés dhabilage des activités compatibles la couverture code composant automatique Couverture
Suivi Activités ‘ Actions |
Mardi 17 23:42 - Vendredi 20 23:42
Mercredi 18 Jeudi 19 Vendredi 20

18-07-18 14:08:18 -

Demo @ CPEPC

Rafraichir la vue

67354131 / 6735413
67343774 | 67343776  ZMIX XBD TP FR CC C-FRESH A'67343774 | 67
MNA / MNA /{MNA / MNA

6076805 ZCUC ZEN COMPLETE PROTEC| 90
MNA

67343774 | 67343776  ZML
MNA / MNA
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