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Grace a l'alimentation en continue d'une base
de donnees puissante le systeme acquiert de
I'experience dans la conduite de la machine.

Cette experience lui permet de connaitre, grace
a des algorithmes de calcul, les reglages de la
machine a utiliser en fonction de la fabrication
en cours.

Plus on avance dans le temps, plus le systeme
est précis dans ces reglages.



Pour pouvoir fonctionner ce systeme a besoin
d'avoir acces aux données et au controle de la
machine.

Tous les systemes QCS et automates
possedants une possibilite de communication tel
que Modbus ou OPC peuvent étre utilisés.

Les clients qui possedent deja EllioDB, la base
de donnees production, disposent deja des
donnees necessaires a l'experience du
systeme.



Pour commencer nous definissons ensemble
les donnees qui sont importantes pour votre
production.

Nous cherchons un moyen d'y acceder

Nous demarrons le systeme en mode
apprentissage. Ce mode peut durer de quelques
jours a quelgues mois suivant la frequence a
laquelle vous changez de fabrication.



L'expérience du systeme est calculée pour
chacune des conditions de fabrication.

Une expérience de 100 est jugee suffisante
pour demarrer le controle

L'exemple ci-apres utilise 10 variables de
reglage. Il est possible d'en utiliser beaucoup
plus, en y ajoutant par exemple les adjuvants,
les colorants, le VJVT...
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Variables
influentes

A Poids Total

Sélection de la

Nouvelle
fabrication

Nouvelle Sorte :

Consigne Mesure

8.0
160.0 |
149.9 |

37.5)
229.0
1.4

Humidité

Debit Tl
Debit TS
Vitesse
Vapeur
Conce. Tl
Cone. TS

PIC1
PIC2
PIC3
PIC4
PIC6

Modification des
Objectifs
si besoin

4 propositions
De réglages

C 2 Choix3

WELL160
Choix4 Forcage

6.6
121.6
149.9
37.5
229.0
1.4 |
3.1 MESURE
3.2 MESURE
3.1 AUTO |

3140 314 31§ |
411 41} 419
47 a7] 478 |

4.1 AUTO |
3.0, AUTO |
4.7 |
4.0

Calec. Poids (

Expériences

AUTO |
AUTO |

Lancer le Calcul

Temps (sec)

B Lineariser

Lancement
du calcul



Input - Mozilla Frefox

- | 42.8
pre—
246.3

Veulillez saisir la Sorte a Calculer e

2.

localhost/sorteS. php?Titre=CHGSORTE.SORTE

WELL110 v

3.1

Vous sélectionnez dans la liste la sorte (fabrication) que vous
souhaitez réaliser, ou simplement vérifier



I 160.0 121.5

149.9 149.9

@' Imput - Mozilla Firefox
localhast/inputc.php?Titre=CHGSORTE.POIDS

Veuillez saisir la nouvelle Valeur

[117.oo

3.1

Vous saisissez les nouveaux objectifs a atteindre s'ils n'étaient
Pas bien renseigné dans la sorte se€lectionnée
(Dans cet exemple objectif de grammage a 117 gr/im2)



Lancer le Calcul

Nouvelle Sorte : COouv130 B Inclure Sorte

Consigne Mesure Etat Choix1 Choix2 Choix3 Choix4 Forgcage Temps (sec)
Humidité 8.0/ 6.6 MANU | 8.0

Poids Total 160.0, 121.9! mANU | 130.0

Debit Tl 149.9 149.9 o ((EEVEY EEVX] [ 142.0]
Debit TS 375/ 375 ~uto LR | 40.2 JRNEEN
Vitesse 229.0] 229.0] AuTo | 284.7] 284.7§ 28398 |
Vapeur 1.4]  1.4] Auto | | 25]

oio. 1 | 3.1 MESURE
Conc. TS . 3.2 | MESURE 7

PIC1 3.1 3.4 avro HIFE] IEX] IEX] IPX]

F10¢ 41, 44 ~vro | HIEE] IEX] IEX] EX]

s 3.0/ 3.0] AuTo | 23] 24| [ 4.1]

Bl 4.7, 4.7 AuTO |

Fic8 40, 4.0 avto f{

] | , | .

l N 9 sty

Vous avez la possibilité de désactiver une des variables en cliquant sur I'étoile en bout de ligne
Une fois pour désactiver, une deuxieme fois pour réactiver.

Attention cette variable désactivée restera inchangée, ce qui empéchera sirement d'atteindre
Les objectifs.



Lancer le Calcul
Nouvelle Sorte : COuv130 B Inclure Sorte

Consigne Mesure Etat Choix1 Choix2 Choix3 Choix4 Forgcage Temps (sec)
Humidité 8.0 6.6 MANU | 8.0

Poids Total 160.0| 122.0; manu | 130.0
Debit TI CCR IR VK- JRVOI 120.5( 128.9] 128.00 129.3] |

voitTs 375 375 oo | NN I IR KD
Vitesse 229.0] 229.0] AuTO | 283.8] 283.94 28300 |

Vapeur 1.4 1.4 AUTO |

e T | 3.1] MESURE]|
Conc. TS | 3.2 | MESURE |

Cliquez une fois
PIC1 31 31| AuTO | | ™ Pour saisir et une

PIC2 4.1 41! AuTo Deuxieme fois
‘ ' : Pour enlever le

PIC3 3.0/ 3.0] Auto | _ | __ forcage
PIC4 4.7 4.7, AUTO |
PIC6 40, 4.0, Aauto |

etr

Lancer lo Changement|
I Cale. Poids @ Lineariser

Dans la colonne Forgage il est possible de saisir une valeur qui sera, lors du calcul
d'expérience, utilisée comme variable d'incidence.

Dans cet exemple le systéme calculera un réglage respectant 8% d'humidité, 130 gr de Poids,
3.1 et 3.2% de concentration et 4.7 Bars sur PIC6

Cette valeur n'étant jamais utilisée d'habitude I'expérience tombe a 8.

A noter que 4.5 est |la valeur la plus proche de 4.7 ayant une expérience non nulle.




s
Calcul Sorte - Mogzilla Firefox

localhost/calcchgsorte1.php

Calcul en cours

Veuillez patienter

Apres avoir cliquez sur le bouton "Lancer le calcul” une fenétre s'ouvre pour indiquer que le
Calcul est en cours et se ferme quand le calcul est terminé.

Le temps de calcul est variable suivant le nombre de données a traiter dans la base

de données et la puissance du calculateur. |l peut varier de quelques secondes a quelques
minutes.



Lancer le Calcul

Nouvelle Sorte : COuv130 B Inclure Sorte

Consigne Mesure Etat Choix1 Choix2 Choix3 Choix4 Forgcage Temps (sec)
Humidité 8.0, 6.6 MANU | 8.0

Poids Total 160.0; 121.9/ mANU | 130.0;

Debit Tl PCRIRE VUK IRSONN 142.8 || 142.9] 142.6] 142.8] |
Debit TS 37.5] 37.5] Auto |

Vitesse pr RN SO 284.7 || 284.7) 284.7] 28390 |
1.4) 1.4 Ao | IEEIE KR IETE] INETTY

2o T | 3.1 MESURE
Conc. TS . 3.2 } MESURE }

PIC1 RN AUl 238) 28f] 29§ 29§ |
PIC2 IR Sl 2sfl 28] 28§ 28] |

PIC3 3.0 3.0 Auto
; ; : ; Recalcule les rampes
s 4.7 4.7, AuTO | . _ ] | W Pour qu'elles

poo 4.0/ 4.0] auto ; ) Yo Finissent toutes

. 2 ; En méme temps
j |

I Lineariser

Quatre colonnes affichent les nouveaux objectifs. Une méme fabrication peut parfois étre réalisée
De facons différentes, c'est pourquoi nous laissons a l'opérateur le choix entre les 4 réglages les
Plus efficaces. (Il lui suffit de sélectionner le réglage en cliquant le sur la colonne de son choix)
La colonne temps représente le temps qu'il faudra pour ramper les consignes jusqu'a l'objectif.
Les rampes sont a saisir dans la page parametres.



Debit TI | Umn 2
Debit TS | imn ?

Vitesse | mimn z

Vapeur Bar/mn

PICA Bar/mn
PIC2 | Bar/mn
PIC3 | Bar/mn
PIC4 | Bar/mn

PIC6 Bar/mn

[l faut ici saisir les rampes maximum acceptable par la machine.
En effet le but est de réaliser le changement de fabrication le plus vite possible, a la limite de
La casse feuille.



LA
Calcul Sorte - Mozilla Firefox

localhost/gochgsorte3. php?Titre=Changement

Demarrage du Changement

|
Confirmer | Annule,r |
o i i _' |

En cliquant sur lancer le changement une fenétre de confirmation s'ouvre.

A tout moment il vous est possible d'arréter le changement en cours. Les consignes reste
En I'état ou les rampes se sont arrétées



Calcul Sorte - Mozilla Firefox

localhest/gochgsorte0.php

3.2 MESURE

Si I'expérience est inférieur a 100 le changement ne peut pas se lancer.
20 B R Ao R (]

Calcul Sorte - Mozilla Firefox ad ) (25

localhost/gochgsorted.php

Demarrage

du
(Changement




Changement en Cours

DI G g et Nouvelle Sorte:  COUV130 W Inclure Sorte
Consigne Mesure Etat Choix1 Choix2 Choix3 Choix4 Forgage Temps (sec)

Humidité 8.0, 7.8] MANU | 8.0
Poids Total 160.0) 132.3| MANU | 130.0
Debit Tl RCRFAR R RN 142.411 142.6 § 142.8§ 14280 |
Debit TS 40.7| 40.6] AuTo __zm-
LA C X R U< X DI | 284.7 || 284.7§ 284.7] 283.90 |
Vapeur I IRV 140l 13§ 13] 14f |

Sahc. | 3.1] MESURE
Conc. TS | 3.2, MESURE |
PIC1 .0 3.0/ AUTO |
PIC2 7 3.7, AuTO |
PIC3 .8 2.8 AuUTO |
L .5/ 45! AutO |
Fice .0/ 4.0 auto

e S 1 1 1 103 PO

Calec. Poids [J Lineariser

Temps restant

Pour commencer le programme place les regulateurs dans le mode souhaite. Puis il commence
A ramper les consignes vers l'objectif.



Avancement
stabilisation

Stabilisation mesures

Nouvelle Sorte :

COuVv130

I Inclure Sorte

Lancer le Calcul

Etat
SUSP

Choix 1
8.0

130.0

142.411 142.6§ 142.8] 14280 |

Il 284.7 284.70 284.7] 283.90 |
14y 138 138 14f] |

MESURE |

Consigne Mesure Choix2 Choix3 Choix4 Forgage Temps (sec)

8.0/ 16.0
160.0, 674
142.4| 142.6
404, 40.5
284.7| 2824

1.4 1.4

3.1
3.2 MESURE
2.9/ AUTO

PRGN 28 23] 28§ 23]
RO 231 24] 23] 248 |

4.0, AUTO |
4.0 | AuTO

Parametres

Humidite

Poids Total SUSP
Debit Tl AUTO | |
Debit TS AUTO
Vitesse AUTO
Vapeur AUTO
Conc. Tl

Conc. TS

PIC1
PIC2
PIC3
PIC4

1
1] %
1|
1
0w

PIC6 4.0

i i e e

[ Lineariser

Calc. Poids

Une fois les rampes terminées le systéme attend que le produit arrive en bout de machine
Et que les appareils de mesure se stabilisent. (ici réglé sur 3 mn)
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CHAUDIERE OK 20 (= Imprimer Longueur Bobine 168 m
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Nouvelle sorte

automatique V
Lancer le Calcul

Fin/Début de Nouvelle Sorte:  COUV130 @ Inclure Sorte
Sorte Consigne Mesure Etat Choix1 Choix2 Choix3 Choix4 Forcage Temps (sec)

automatique Humidité 8.0/ 16.0, AuTO | 8.0
Poids Total 130.0] 67.2! AuTO | 130.0|

Mode des B RIS 142.4(] 142.6 ] 142.8] 14288 |
régulateurs Debit TS . A casc
Vitesse NONX:E W AR I 284.7 || 284.7 | 284.7 § 283.9 -
Vapeur RN RN 1.4l 130 13] 140 |

Conc. Tl .. 3.1 . MESURE |

Conc. TS ' 3.2 MESURE
PIC1 2.9] 2.9/ AUTO |

PIC2 2.8 2.8, AUTO |

PIC3 2.3] 2.3| AUTO

PIC4 4. 0._ 4.0, AUTO |

PIC6 AUTO

s s

A la fin du changement le programme passe automatiquement le systeme en fin de sorte,
charge la nouvelle Sorte dans le systeme et replace les régulation dans le mode d'avant
Le changement.



Vitesse Machine

Moyenne | 236.35
Maxi 283.96
Mini 158.65
2Sigma @ 26.95

Echelles

Mesure m
Consigne m




Les operateurs disposent de deux ecrans
principaux :

- La page Mesure, qui représente une estimation des
mesures labo en cours et qui indique en continu si la
production respecte les spécifications particulieres. |l
est possible d'afficher de 9 a 27 mesures
differentes.

- La page regulation, qui affiche en continu les
reglages machine et/ou usine qui doivent étre
realisés pour que les mesures soient bonnes. Il est
possible d'utiliser de 24 a 72 variables de reglage.
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Grace a cette page il est donc maintenant
possible d'avoir des mesures en lignhe comme
I'eclatement ou la delamination.

De plus les mesures Poids, Humidite... ne sont
pas celles données par le systeme QCS mais
par le calcul. Ainsi méme si le scanner tombe
en panne vous avez toujours ces mesures en

continu.
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Les couleurs sur ces deux pages permettent de
verifier rapidement que les mesures et les
reglages sont correct :

- Vert, tout est OK, l'opérateur n'a pas a verifier plus
loin, le papier respecte les spécifications.

- Jaune, la mesure ou le réglage commence a dériver
il faut étre vigilent.

- Rouge, la mesure n'est plus bonne il faut agir.



Le systeme cherche en continu les meilleures
correlations entre chaque variable de la base de
données et chacune des mesures.

Ainsi vous étes capable de connaitre quelles
variables il faut regler pour améliorer la rigidite,
I'allongement...

Toutes ces correlations sont présentees dans une
liste, il vous suffit de selectionner une variable
pour gu'elle face partie de la page réegulation.



‘,E_LL__OCHR/LS ‘ g:;: sgqbine EI I | o E xpe gg;::mn e
PAS CASSE | ﬁ:ﬂ"ﬁ:ﬁ:‘e H::: Isglefur' :
ChgSorte = Mesures | Régulations | Suivi Réglag. | £
Choix des variables

Nom Poids Humidité Epaisseur Cons 4 Cons 5 Cons 6

tonage horaire 79.26 % 41.25 % 7731% @ 7926% @ 4125% @ 77.31
numero bobine 30.1 % 29.94 % 33.92 % 301% @ 2994% @ 33.92
vitesse enouleuse 97.81 % 61.3 % 78.88%  97.81 % 61.3%  78.88
poids enrouleuse 99.99 % 49.83 % 8144°% | 99.99% | 49.83% @ 81.44
humidité enrouleuse 30.25 % 99.97 % 3884°%  30.25%  99.97%  38.84
poids sec enroueuse 95.98 % 55.3 % 85.28 % 95.98 % 55.3 % 85.28
mes vap post bas 40.81 % 12.92 % 10.78% 4081% 1292%  10.78
mes vap pre 1 95.8 % 33.6 % 89.22 % 95.8 % 336%  89.22
mes debit alumine 37.46 % 0 % 205% 3746 % 0 % 20.5
mes deb ag egoutt 50.37 % 21.62 % 69.02% | 50.37% | 2162% @ 69.02
mes deb colle surface 534 % 59.71 % 13.66 % 534%  59.71%  13.66
mes deb colle masse 50.84 % 77.22 % 1432% @ 5084% @ 7722% @ 14.32
mes deb cato 53.91 % 30.4 % 46.72%  53.91 % 304%  46.72
mes concentration 40.62 % 16.68 % 402% | 4062% @ 16.68 % 40.2
mes debit pate 87.96 % 66.73 % 8664% 87.96%  66.73%  86.64

mes vap post haut 41.28 % 23.27 % 4592%  41.28% 2327 % 4592



Comme pour le changement de sorte automatique
Il est possible de respecter les specifications du
papier en utilisant plusieurs reglages differents.

Le systeme vas donc chercher parmi ces differents
reglages celui qui occasionne habituellement le
moins de casse possible puis celul qui permet
une production maximale.

Ainsi vous avez la garantie d'utiliser le reglage
optimale pour la machine.



Vous avez a chaque instant la possibilite de

désactiver des plages de données, en saisissant
une date de début et de fin.

Par exemple lors d'un probleme sur la machine
vous étes oblige de tourner a une vitesse
inferieur a la norme jusqu'a la réparation.

Vous ne voulez pas que le systeme base sont
experience sur cette periode.

Les données ne sont pas effacees, juste
deactivees.



Le systeme recherche mois par mois les réglage
utilisés pour chaque fabrication.

l| affiche sous forme de bar-graphe les reglages
utilisés ces douze derniers mois.

Ceci vous permet d'un seul coup d'ceil de vous
rendre compte des derives sur certains
reglages.

Le systeme genere également des alarmes s'll
détecte une variation importante.



pAS CASSE rl"l:ll:ll.lCHl:l.ﬂ | Ly, U - '_ = r'll.lrl'.“ﬂlle o) = L LTI o, | ——
- Num Bobine Epaisseur PAS ALARME

Chg Sorte Mesures Régulations | Suivi Réglag. Systeme Cal en cours Configuration

Suivi des réglages sur 12 mois
N (12 = actuel ; 1 = -360 jours )

Sorte : 1141080

Vapeur Post Bas Vapeur Pre 1

Debit Alumine Debit agent d'égoutage



La modélisation est un calcul complexe qui
sera détaille pour chacun des clients. Dans
I'exemple ici il s'agit d'un systeme de 31
équations du troisieme degre a 31 inconnue.

Le but est de calculer les variables mesurees
en bout de machine pour pouvoir reagir aux
variations avant que le produit n'est traverse
toute la machine.



L'estimation des mesures se fait par le procedeé
Inverse de ce que nous avons vu pour les
changement de fabrication. En fonction des
parametres machine le systeme, en se basant
sur son experience, estime les mesures finales.

Le but est d'estimer les variables mesurees en
bout de machine pour pouvoir réeagir aux
variations avant que le produit n'est traverse
toute la machine.



Mesure Estimation Modélisation Théorique experience

PoidsTotal 431.2, 130.5 130.6 138

Humidité 7.9 8.1 8.0 88
PoidsSec = 4120.8 119.9 120.1, 120.4
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Affichage: _'DebTS ~“DebTI | _'Vap Vit __PIC1 |_PIC2 |_PIC3 _PIC4 |_PIC6 | CONCTI En courbe En Bar

Poids Humidité

ERE e = T = = T = T - = T = ===
= @ @ = o o) o W @ e = o ) L
XY = = @ o




2 v = =
Affichage: ' DebTS ' DebTI “Vap Vit __PIC1 |__PIC2 | _PIC3 —PIC4 _PIC6 __ CONCTI En courbe En Bar

Poids  Humidité

ol = o o o =+ w o
T} u

wn -] © w @ w r

Ces graphiques permettent de confronter les productions et les réglages machines sur I'ensemble
De la gamme de fabrication.
Une formation particuliére sera faite pour l'utilisation de ces pages.
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RANGES

Modélisation

Thread en cours

0.974

0.089 |
7.302 |
3.794 |
7.155 |
5.897 |

310.660

0.089
48.989 |

0.903 |
12.593
33.733 |

1.418
1.319 |
0.011 |

134.350 |
1.069 |
6.000 |
0.000 |

0.000 |

576.3 |

g..-

277.8 |

5.9 |
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