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Pl'm. Pilotage de production en temps réel et lignes .‘E @ -
automatisées avec le M.E.S. QUASAR SOLUTIONS

PROFIBUS - PROFINET

Définition du Manufacturing Execution System (M.E.S.)

Les différentes architectures d’acquisition et de supervision
'acquisition de données en temps réel au pied des machines

La supervision des machines en temps réel

’'analyse des informations afin d’améliorer les rendements (TRS/TRG)

Pour bien démarrer un projet de pilotage de production en temps réel
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PI'W. 1) Définition du Manufacturing Execution System m

PROFIBUS - PROFINET

Manufacturing Execution System (MES) = Gestion des processus industriels

Le MES est un systeme informatique dont les objectifs sont d'abord de collecter en temps
réel les données de production de tout ou partie d'une usine ou d'un atelier. Ces
données collectées permettent ensuite de réaliser un certain nombre d'activités d'analyse :

o Tracabilité, généalogie

o Contrble de la qualité

o Suivi de production

o Ordonnancement

o Maintenance préventive et curative
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PI'W. 2) Les architectures d’acquisition et de supervision m
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Architecture N°1 : Client-Serveur (mode hors connexion possible)
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PI'W. 2) Les architectures d’acquisition et de supervision m
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Architecture N°2 : Full Web (pas de mode hors connexion)
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PI'W. 3) L'acquisition de données en temps réel
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Les modes d’acquisitions

-%a
._iiii -E!Iixg

Carte d’acquisition :
- ETOR (Entrée Tout Ou Rien)

- Compteurs
- Valeur analogiques

(Q)

RFID

00117

00000

LoRa

S

Protocole intelligent :
- Serveur OPC
- Base de données client

\

|

Sans contacts :

- RFID

- Codes barres

- loT (Objets connectés)

/

Les données

- Les états machines (PRODUCTION, ARRET, DEFAUT MACHINE...)

- Quantité fabriquées, quantités rebuts , quantités de matieres consommeées ...
- Valeur analogiques : T°, pression, vitesse...
- N° de lots matieres, fabriqués
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PI' ﬂw. 4) La supervision des machines en temps réel
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Le synoptique permet une vision en temps
réel de I'état des lignes de fabrication :

* Quantité a fabriquer
e Quantité brute/nette

'ﬁﬁsef'dsxposte Production , )

Qté 5 fabrique 63 158 Qté 3 fabrigue 5 263 Qté & fab que 25 ooo ° RebUtS

Qté brute BT 294 Qteé brute BT 1230 Qteé brute BT ] .
Qté nette BT 136 Qté nette BT 1022 Qté nette BT 0 * TRS Machine
TRS machine 0.00 % TRS machine 0.00 % TRS machine 0.00 2%

Un menu contextuel permet, pour
chaque machine, d’accéder a plus de
détails (Pareto des arréts, planning,...)

Visualisation bon

¥ Production PAS DE BT EN COURS. .. Etat avancement

Qte: & fabrique 0 Qté & fabrique 21 053 Qté & fabrique o a

Qté brute BT o Qté brute BT o Qté brute BT o Planning machine

Qté nette BT n] Qté nette BT 0 Qté nette BT o -

TRS machine 0.00 26 TRS machine 0.00 % TRS machine 0.00 % 2 z .
Historique machine
Synthése production
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PI'“W. 5) L'analyse des données pour améliorer son TRS
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“2) Indicateur TRS machine

Critéres de sélection

Machine MAC-5C 7 |machine SAUCONY EVOLUTION DU TRS

= Jour Semaine Mois Annge 1451172014 BT
Taux de Rendement Synthétique objectif 91 TRS = 20 %
Taux de Performance Objectif 90 % Taux Qualité Objectif o i i Objectif 95 %
TQ = 85 % 97 %
TP = 24 % 24 % 24 % 100 % 100 %
85 %
= Paréto par arrét Paréto par classe darrét Paréto par famille d'arrét
~ FPareto de tous les arréts TRS et composantes des 10 jours précédents

Temps d'arrét %% cumule

gH14 T100 _

7HS5 | -+ 9B 190r 182

TH3E Taz2 180

FH1T T T 88 170k

EH5E T 85

GH39 | = 160}

5HZ20 | +77 150}

GHOT Tz 140} i
GH2 T 649

EHZ3 T E5 130 TQ
5HO4 | T 62 120}

AHA5 158 = 110} Do
AHZE | 154 p 1p0 100 o0  gH0 gHO0 gHOO 100
4H07 TE50 T 100} B Trs
3HAS T T -6 = gp}

IHz9 T4z =

3H1D T 38 = 8ol

ZHET T35 7ol

2H32 T 31

ZHIE 455 60t

THES4 T 23 sof

TH3E ac e +

THTE T15 40

OH&T T12 30

OH3E T &8 L

oH13 4 20

oHon g 100 1 020 6 Tely

) Rl 2 =%} =¥ =13 RE R7 Fis Fa I=301] ol = = — — — = £ - = =
Bl —hicro-arret (IS TOED Analyse ABC p=1 P= P= P= = p= p= p=1 p=1 p=1
FEZ=Intervention electrigque (FE1) =1 =1 b b bl bl bl P b b
FEi=Attente matigre (AT == | = = = = = = = - - -
Fid-Contrdle SPC (SPC) = = = = = = = = = =
R1—Micro-arrét (ISTOP!) Val—8H14 = = = = = = = o= = =
%% total=56_80 | % cumulé=56.80 | Nbr 17 Jour
MNb colonnes 10 :
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Graphes dévolution

pareto Graphes d'évolution EVOLUTION DES 5 PRINCIPALES CAUSES DE DEFAUTS

Détail déclaration Défaut courbe M7 1 Les x premiers défauts - Défaut courbe N7 2 5
Evolutions des 5 premieres causes de défauts du 10/11/2014 au 15/11/2014 = JOUR
Qte de défaut SEMAINE
2219 MOIS
1972 Code défaut: 5
1726 Avec qlte totale
1479 2) ASP-2 S
1233 ) e
986
740
433 5) ABS-LOGO
247
0 5 J 4 ~ + ~ + ._‘_.--""fhﬂ-—-.___. 4 d_——;:tE-'——“___);—:‘—-__ :)JDUF
'!04"11!2014 '!1!11.“201# ‘!1."11.“2014 ‘!24"11.“20141 '!3!11!2014 '!34’11.“201# ‘!44"11.“2014 ‘!54"11.“20141

Evolution du % des 5 premieres causes de défautsdu 10/11/2014 au 15M1/2014

% de défaut
11.20

9.96 7 Code défaut:
871
TAT 2) ASP-2
622 \

498
373 1

243 7 6) ABS-LOGO
124 3 A />~><:E~u
| - -+ + ] - & Hour

0.00 + 4 ! ;
10;11';2014 11:11'32014 '!1.*1ﬂ‘2014 12__.11*.,20” 1311172014 13;11'32014 1411172014 15;11‘?201:1
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Diagramme de Gantt pour AT-QS1 du 10/11/2014 au 10/11/2014
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SYNTHESE PAR MACHINE ET PAR EQUIPE DE PRODUCTION

Critéres de sélection ; . .
® synthése machines Equipes

sélection machine 2P synthése machine Jour

. : ité v
Type de synthese synth?se quallte 3
. X L ., ) Synthése N4 -
® Par equipe sur 7 jours Total equipe sur 7 jours Journee Synthése M5
oo
= Jour Semaine Mois Du 05032012 T au 11032012 | & w
synthése machines Equipes
Lun, O& kar. 12 kar, 06 Mar, 12 wer, OF Mar, 12 Jeu, 0F Mar, 12 Wen, 09 Mar, 12 sam. 10 Mar, 12
r= S T - s . N - e N N - s N N - i
IMa - Aprés-midi Muit IMatin Aprés-midi Mt ===~ - Matio_ _ _ _ Aprés-midi Muit katin Aprés-midi Muit Matin Aprés-midi Muit atin Aprés-midi *
I 1

ps production

Temps arrét aaal

gﬁ: otle BT QI8 dREut BT thachings & aleurs
T.RS 23.92%
. L e T Temps production
Qe natte BT + Qbe défaut 61 12 K21 831 1141 Temps arrét 2H17 qHOZ ZH11
N REROESEMRET 22_ _ _ _ S : e
Qe nette BT + Qbé défaut BT 1239 208 1142
(té défaut BT 38
0 0 0 0
\‘“\\\ T.R.5 28.80% 23.92% 23.92% 23.92%
Temps production T8H10 5H17 FHOB 0R42
\“\\\ Tempz arrét J7HRS 2H1& 0H44 FHOG
(té nette BT + Qté défaut BT 12 £21 £31 1141 116
el L QtécéfautsT 2 o '

Prendre en compte les arréts @ Tps Mon Requis + indisponibilité
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PI'”“’“. 6) Pour bien démarrer un projet M.E.S m
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Chef de projet dédié

Phase pilote sur une machine

Méthodologie déploiement robuste
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PI'W“' 6) Pour bien démarrer un projet M.E.S m
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Expertise métier Quasar

~

Délivrables client

Planning et PV
lancement

e Lancement et pilotage projet

A

~

e |nstallation PV d’installation

A

e Formation |Ogicie| Feuilles d’évaluations

A

PV reprises de données

e Reprise de données (optionnel)

Validation poste pilote

e Configuration/paramétrage

I O A

PV démarrage

e Accompagnement déploiement

- Objectif « 0 Papier, 0 Excel »
QUASAR SOLUTIONS - www.quasar-solutions.fr © 2017 PROFIBUS & PROFINET International (PI)
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A Aéronautique

og Agro- allmentalre
Secteurs

ottt
Grande dlstrlbutlon
Expertise @D FO nderie

Process

Secteurs d’activités et domaines d’expertise de QUASAR Solutions



AUTOMOBILE / EQUIPEMENTIER AUTO e S0
AERONAUTIQUE / DEFENSE m s 55
ENERGIE meeessssms 3/
PHARMA — MEDICAL - COSMETIQUE -... m—— 3)

BATIMENT mee—— )1

ELECTRONIQUE / CONNECTIQUE m—— )1
FERROVIERE mmmm 12
AGROALIMENTAIRE e 1)

INDUSTRIE mmm 1] > 300
BIENS DE CONSOMMATION s 10 Clients
TRANSPORT mmmmm 8 QUASAR

AGRICOLE mmm 5
TP, MINES, CARRIERES mm 4
AUTRES SECTEURS mm 3
PACKAGING - CARTONNAGE -... = 3
MARINE m 2
TEXTILE ®1

Répartition des clients QUASAR par secteur d’activité
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http://www.quasar-solutions.fr/logiciel-mes-suividefabrication-controlequalite

1

Groupe AWENSYS an=w E
LoRa @ , o
= @ ® RESPOMNSABLE QUALITE, RESPONSABLE PRODUCTION, DIRIGEF&NT... E
o ® EN ROUTE VERS LENTREPRISE CONNECTEE ! 0
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o
Survi I:
e fabrication anagement D
Ordonnancement et t; r:e Ia%uallte w

Supplf:?:hain I o Lean DFSS

GPAD
e op /
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® Tragabilite f ‘.
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-~ -~ Controle qualite Mon conformite

MANAGEMENT
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-~

L'écosysteme du Groupe AWENSYS
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