Solutions logicielles pour I’industrie

B Objectif

Les pertes de matiére premiére
en cours de fabrication étaient
difficiles a chiffrer, parce que

Cas d’utilisation client

:: Suivi des pertes matiéres ::

B Mise en ceuvre

- GENIOP a raccordé True Factory
aux automatismes des 8 lignes de
fabrication et développé des tableaux

de bord Intranet spécifiques pour le
client pour animer les équipes
autour du théme «pertes pots
pleins »

- L’¢quipe maintenance du client a
mis a disposition les données
nécessaires dans les automates.

faibles et sporadiques. Pourtant
elles représentent un cott non
négligeable, financier et
écologique pour notre client.
Pour les identifier, Le client
avait besoin dune mesure
précise de ces pertes au fil de
leau.

B Bilan

- 7 journées d’intervention GENIOP au total pour la globalité du projet (dont 4 pour la
validation des résultats).

- Notre client dispose de données actualisées en temps réel sur les pertes pots pleins
depuis n’‘importe quel ordinateur relié a I'Intranet.

:: Détection et élimination des micro arréts ::

B Objectif
- Les arréts cours (moins de 1 mn) représentent une des
principales causes de NON PRODUCTIVITE sur les lignes de

conditionnement. Par nature, ces arréts sont difficiles a B Mise en ccuvre

quantifier. C’est pourquoi, notre client souhaitait proposer - Développement d’une interface
aux usines un outil informatique qui leur permette de ergonomique (tablette tactile Wifi, Analyse
mesurer les micros arréts. des données sous Office System, ...)
- Le client disposant de produits trés variés, le systéme spécialisée dans la mesure des micros
devait s’adapter aussi bien a des produits de la grande arréts, manipulable par des non
distribution qu’au secteur du luxe pour pouvoir étre déployé informaticiens (responsables de

production, maintenancier) en utilisant le
TOOLKIT de True Factory.

sur l'ensemble des sites de production du groupe

B Bilan
- Avec True Factory, notre client connait avec précision les
temps et la nature des micros arréts.

- Aujourd’hui, 30 des 70 unités de conditionnement du
groupe ont commandé le systeme a GENIOP et l'utilise en
totale autonomie (Europe / usa /chine).

géniop.
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Cas d’utilisation client

:: Suivi en temps réels des postes opérateurs ::

B Objectif

- Durant chaque poste, les équipes de production notre client doivent remplir des fiches (productivité,
controles effectués, incidents, ...) pour rendre compte de leur travail.

- Le projet consistait a informatiser cette fiche pour accélérer l'analyse tout en diminuant la charge
administrative de la production.

B Mise en ccuvre

- Développement d’une interface dédiée sur PocketPC en Wifi ' Tabloau o4 bord Joumalier S geniop.
reliée 4 True Factory. > s R e
- Reprise intégrale des masques de saisie des fiches papier e RE— rs ﬂ,
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sur interface PocketPC.

B Bilan

Plus de ressaisie des temps de fabrication et des controles
effectués. Les tableaux de bord sont actualisés en temps
réel.

:: Mesure de la productivité réelle des équipements::

B Objectif

- Pour améliorer la productivité de ses lignes de peinture, notre client avait mis en
place des saisies manuelles des temps d’arréts. Malheureusement, les temps
déclarés par les opérateurs ne représentaient que 60% du temps réel d’arrét des
lignes du fait de la difficulté de saisie.

- L’objectif du projet était d’obtenir une vision exhaustive de tous les arréts.

B Mise en ceuvre

- Geniop a raccordé True Factory directement aux lignes de fabrication
pour détecter les temps d’arréts. Les opérateurs n’ont plus a indiquer la
durée des arréts.

- Les résultats de productivité sont consultables sur un site Intranet du
client en temps réel.
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B Bilan
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