06/04/2023

Acquisition et analyse des
données pour le controle des
systemes automatises

CLERMONT
4 AUVERGNE

INP S|8

Séverine Durieux, Nicolas Blanchard,
Laurent Piétrac, Emmanuel Duc

prénom.nom@sigma-clermont.fr

Clermont

1



Architecture de controle :
Industrie 3.0 (modele CIM)
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Architecture de controle :
Industrie 4.0 (les services web)

ERP N o CRM A A ATt .
@ &) (@) O Systeme de décision :
{ N ( & ) . ,
& O Modele en réseau
Public Cloud Private Cloud 3 O Fonctions repartles

Industrial Cloud Platform %
e =
RESTful APIs 2
Tebnos: .

O Systeme d ’information :

O Flux d’'informations massif
o O Données structurées, non
structurées et semi-

Data ! = I
Features

Data Analysis @ 3D Visualization

Remote
Debugging

Real-Time 0100
Monitoring 10¢

Deployment

Data Buffering Data Filtering

i
g
=z

J V4
Edge Computing Gateway s ’]‘r\lqt St r U Ct U re e S
RESTful APls. 1 _"..1:Er.
Computing Features e 00t
01000
Real-Ti namic Process Data § Human-Machine Online 0000
a’ant:ge Recgr):ﬁguratiun Acquisition Interface Programming :-:‘-::'1':-:[: o SySté m e O pé rant
0100 :

)™ O Reconfigurable

PLC Robot  ¢nNC e S oCs Valve  HMI Panel LIB(;J

Edge Computing Controller (Control Layer)

06/04/2023




Systeme de décision :
les outils d’aide a la prise de décision 4.0

O Liintelligence artificielle O Le jumeau numérique O La realité virtuelle
ou augmentée

O Qualité des Données ?

O Complétude ?

O Pertinence des données ?
O Préférence des décideurs ?
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Le systeme d’information :
architecture classique de I'industrie 3.0
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Le systeme d’information :
la tour de Babel 4.0
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Le systeme opérant :
les nouvelles technologies 4.0

O Robot collaboratif

O Robot autonome
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Nos axes de réflexion :
Industrie 4.0 : du concept a la realité

Ces axes se déclinent en formation et en recherche pour :

O L'intégration de nouvelles technologies pour de nouveaux usages
O Le contrble de systemes de production

O Le pilotage de la production

O L’amélioration ou I'optimisation de procédés

Dans un contexte de prise de décision en environnement complexe.
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Intégration de nouvelles technologies :

exemple projet Parcours

Préhenseurs intelligents ~ Cameéra & Machine Learning

Bras cobotique
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Interface Homme-Machine

Systéme cyber-physique gérant seul :

Reconnaissance de pieces et localisation
Prise de piéces et contrdle en effort
Dépose de piéces

Gestion des exceptions

Automate

Systeme automate :
* Maitre de 'ensemble des composants




Intégration de nouvelles technologies :
exemple projet Parcours

Caméra & Machine Learning
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Automate

Vitesse
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Ajout communication
données capteurs
actionneurs pour lloT
vers solution EDGE

Les deux systemes
d’échange de données
sont étanches




Intégration de nouvelles technologies :
developpement projet supervision de la production
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Contrdle de systemes de production :
developpement projet supervision de la production
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Contrdle de systemes de production :
Exemple de mise en service virtuelle

O Validation de programmes de contrdle par simulation
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Contrdle de systemes de production :

Exemple de mise en service virtuelle
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Virtual Commisionning :

MiL : Model in the Loop
SiL : Software in the Loop
HiL : Hardware in the Loop

Physical Commisionning :

RiL : Reality in the Loop

Com : commisionning

CTB : commisionning on
Test Based




Cas d’application a des cellules d’usinage :
Exemple Fives Machining
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Cas d’application a des cellules d’usinage :
exemple Fives Machining

10-Link Valve Island

Données temps réel pour asservissement: Données capteurs autres organes:
» Codeurs, regles optiques * Pompes, niveaux fluides

» Courants, puissances » Alimentation piéces

« efc. « efc.
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Cas d’application a des cellules d’usinage :
exemple Fives Machining

fives

High Frequency data collection of data Quality
and Process

Correlation and quality analysis:
* Process (abnormal process variation)

* Machine (geometric calibration machine and
accessories)
* Previous operations (material, heat treatment, etc.) e

Visu3D: 3D maps to understand and improve
the process with the machining context
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Cas d’application a des cellules d’usinage :
Exemple Fives Machining
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Prise de décision en environnement complexe
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