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INTRODUCTION

J’ai effectué mon stage au sein d’une tuilerie appartenant au groupe Terreal
durant 11 semaines allant du 13 Avril 2004 au 25 Juin 2004. Celui-ci a pour but de
clore mes trois années d’études au sein de I'lUT Informatique de I'Université de
Toulouse 3 Paul SABATIER afin d’appliquer et de perfectionner les connaissances
acquises. D’autres part, ce stage m’offre une de mes premiéres expériences dans le
monde professionnel, indispensable pour évoluer dans ce domaine que jaffectionne
plus particuliérement.

J’ai choisi d’effectuer ce stage dans une tuilerie car cela me permet non
seulement d’exploiter toutes les connaissances acquises lors de ces trois années
mais en plus de découvrir le monde particulier de l'industrie. En effet, depuis
quelques années, M Jean - Maurice GENSOUS éprouve un certain intérét pour la
gestion de production assistée par ordinateur, domaine nouveau dans ce type
d’entreprise. De plus, I'intégration de I'outil informatique dans un milieu industriel
inconnu, tel que celui-ci, m’a parut intéressant car je devais :

- Etudier les processus de fabrication

- Réaliser un logiciel adapté aux besoins des différents utilisateurs
- Effectuer la maintenance de ce dernier

- Assurer la formation du personnel a ce nouvel outil.

C’est cet aspect Ia, recouvrant toutes les facettes de la production logicielle,
qui m’a convaincu de choisir ce stage.

Ce dossier permet donc de rendre compte de mon activité dans I'entreprise en
qualité de stagiaire. Aprés un rapide descriptif de I'entreprise dans laquelle jai
effectué ce stage, je vous expliquerais le contexte, I'intérét et I'attention que jai
apportés aux différentes taches qui m’'ont été confiées par mon maitre de stage
M Sylvain ASSEMAT
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lére partie :

Contexte professionnel

I) Présentation du groupe Terreal
IT) La Tuilerie du Ségala

[II) Le systeme informatique
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I. Présentation du groupe Terreal

a) Le spécialiste des produits en terre cuite

Depuis 150 ans, la marque Guiraud cultive une vision globale de la terre cuite.
Ancré dans la tradition des régions du sud de la France, Guiraud offre une gamme
tres compléte de tuiles a glissement et & emboitement, mais aussi de briques de
parement, d'éléments de bardage, de décoration, de produits a haute valeur ajoutée
d'isolation thermique ou, acoustique.

Terreal (ex-Guiraud), leader en tuiles canal, se distingue en tuiles grand moule
du Sud, non seulement au niveau des coloris — sa tonalité « Castelviel » est une
référence pour les architectes — mais aussi par ses modéles grand format : Double
Canal 10, Double Canal 12 (voir Annexe | & Il pour le détail des tuiles fabriquées sur
Ségala 3).

b) Qui est le groupe Terreal ?

Alliant leur savoir-faire et la connaissance de leurs marchés, Tuiles Lambert,
Tuiles TBF, TBL Guiraud, San Marco Laterizi, Ceramicas del Ter et TBF Malaysia,
grands noms reconnus de la terre cuite internationale, regroupent leurs forces pour
donner naissance a Terreal, leader spécialiste des couvertures et facades en terre
cuite.

Terreal fabrique une large gamme de produits en terre cuite pour la
couverture, la facade et la structure des batiments résidentiels et tertiaires. Terreal a
appartenu a la branche matériaux de construction du Groupe Saint-Gobain jusqu’au
mois d’octobre 2003 avant d’appartenir au Groupe Carlyle. Le groupe Terreal
regroupe en France, les marques Tuiles Lambert, Tuiles TBF et TBL-Guiraud. Sur le
marché de la couverture en France, Terreal est le leader en tuiles plates, tuiles canal
et tuiles a emboitement de type romane. Sur le marché des briques et éléments de
facade, Terreal se distingue par sa créativité : briques de hauteur d'étage, bardeaux
et dalles pour les fagades, éléments acoustiques et accessoires monolithes exclusifs.

c) Quelques chiffres clés

En chiffres, Terreal c'est : 330 millions d'euros de chiffre d'affaires, 2000
personnes dans le monde. Le groupe posséde 20 sites de production dont 14 en
France avec des filiales en ltalie, Espagne, Malaisie et Etats-Unis (répartition des
sites de production ci-dessous).

L,
T, N 1 — Colomiers

2 — Revel
3 — Rieussequel
4 — Ségala
5 — Castelnaudary
6 — Saint Martin

(Q\ ec/fq,

°, y N ¢ : (2)

—

H_/‘L__h

7 — Lasbordes
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II. La tuilerie du Ségala

Les usines de Terreal sont regroupées en Pdles. La tuilerie du Ségala fait
partie, avec celles de St Martin - Lalande et Castelnaudary, du Péle Tuile Sud. Elle
comprend trois unités de fabrication qui se nomment Ségala 3 (S3), Ségala 4 (S4) et
Ségala 5 (S5). La ligne S3 tourne en continue 24 h sur 24 en trois postes de 8 h
chacun, la chaine S4, réalise sa productionde 4 ha14 hetde 20h a4 h quanta la
chaine S5, elle, fonctionne en cycles de deux fois 7h12mn avec un poste le matin et
un la nuit. Les types de produits fabriqués difféerent selon la chaine de production, S3
produit en particulier des tuiles doubles canals, S4 des accessoires pour le
recouvrement et les facades puis S5 des tuiles plates.

Voici un plan d’ensemble de I'usine avec en jaune la ligne S3, en vert S4, en
bleu S5, en violet I'atelier maintenance :

THILEBERIE DU SEGALA

[27/06/2004 4]
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III. Le systeme informatique

Dés mon arrivée, j'ai pu constater que I'usine posséde un réseau informatique
récent et important par sa taille et par son nombre de poste informatique. Celui-ci,
qui appartenait au domaine Guiraud, est administré depuis le service informatique de
Terreal de Toulouse et regroupe toutes les autres usines de I'ancien groupe Guiraud
Fréres. Il s’agit d’'un réseau Microsoft, utilisant un serveur DHCP (adresse IP
dynamique). Les ordinateurs connectés utilisent une plate forme
Windows NT/2000 Pro.

L’éloignement entre les divers PC du site du Ségala explique la mise en place
de fibre optique reliant les 3 switchs (un pour S3 et laboratoire, un pour I'atelier puis
un pour S4 et S5). Un quatrieme switch est présent a 'administration, juste a cété du
serveur et relie les ordinateurs des secrétaires, de 'accueil, du parc de stockage et
du directeur de l'usine. Avant chaque switch, une carte transforme le message
numeérique issu de la fibre optique en message analogique pour connecteurs RJ45.
Le serveur est relié au serveur de Toulouse par une liaison Numéris haut débit, et
offre ainsi une connexion Internet a tous les ordinateurs du domaine.

e

I x9
Switch S3
Switch ’ ﬂg’ x12

Administration
Switch Atelier

=]

Liaison Spéciale
haut débit (128kbps)

Administré depuis
Serveur de Toulouse
- Messagerie

- Internet

- Autres usines ...

Fibre Optique
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2eme partie :
Travail effectué

I) Présentation des taches
IT) Gestion du temps

IIT) Suivi de production de Ségala 3
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I. Présentation des sujets

A mon arrivée, le Pdle Tuile Sud possédait déja six applications développées
sous Windev 5.5 migrées vers la version 7 :

o Gestion de la Production Ségala 3

o Gestion de la Production St Martin - Lalande
o Pointage Ségala 3

o Pointage Maintenance

o Pointage Parc

o Pointage St Martin - Lalande

o Accidents du Travail

Au fil des années, de multiples ajouts ont été apportés a la “Gestion de la
Production Ségala 3” (pour simplifier, nous I'appellerons par la suite G.P.A.O. soit
Gestion de Production Assistée par Ordinateur). De ce fait, la base de données de
celle-ci est devenue obsoléte et le logiciel lui-méme souffre de défauts dus aux
anciennes versions de WinDev. Ma premiére mission sera donc de migrer la
G.P.A.O. existante de la version 7 de WinDev a la version 8 afin de pouvoir exploiter
les améliorations de celui-ci. Ensuite, il me faudra remettre de I'ordre dans la base de
données tout en conservant les informations existantes. Par la suite, il m’a été
demandé d’apporter diverses améliorations au logiciel comme faire certains relevés
de données directement sur les automates, modifications de calculs de différents
indicateurs, réagencement global des fenétres du logiciel.

Sous la direction de Sylvain ASSEMAT, mon responsable de stage, nous
avons fixé la priorité de chaque projet, a savoir que les principales réalisations sont
la mise a jour de la base de données, la mise en ceuvre du relevé automate en
liaison directe et pour finir, ’Thomogénéisation de I'interface du logiciel avec celle du
logiciel de St Martin - Lalande.

Ce projet de stage sera réalisé a I'aide de I'Atelier de Génie Logiciel WinDev
8, qui me permettra de créer ou de remodeler des interfaces conviviales pour
I'utilisateur ainsi que de réaliser des traitements importants en un temps limité. Les
logiciels seront développés pour fonctionner sous Windows et une utilisation en
réseau.

II. Gestion du temps

Du point de vue des horaires de travail, la seule réelle contrainte est
d’effectuer les 35h réglementaires par semaines, de plus, mon responsable de stage
souhaite que je choisisse de préférence des horaires stables de maniére a ce qu'il
puisse facilement voir 'avancée de mes travaux (un bilan sera effectué chaque
vendredi). C’est pourquoi j'ai choisi d’effectuer mes horaires de 8h a 12h30 et de
13h45 a 17h du lundi au jeudi et de 8h a 12h le vendredi.

27/06/2004 7
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Pour mieux illustrer mon planning sur la durée, jai choisi d’utiliser une
représentation de Gannt afin de bien montrer le temps pris par les différentes taches
qui m’ont été confiées.

Taches diy Stage

Stage

Découverte de
l'entreprise et
Analyse
Traitement du fichier
Wagon

Programmation
Automate

Programmation

Reporting
Test d'Intégration

Tests sur ligne

Formation des
opérateurs

Rédaction Rapport

Préparation
Soutenance

III. Suivi de production de Segala 3

a) Analyse de la gestion de la production actuelle

La fabrication des tuiles sur la chaine de production de Ségala 3 se divise en
7 postes de travail que sont le broyage, la fabrication, I'engobe, I'empilage, le
dépilage, cariste chaine et le chef d’équipe.

Le broyage, premiére étape de la fabrication des tuiles, débute avec l'arrivée
des camions de terre, de chaux et de sable : les différents constituants de la « pate a
tuiles ». Ceux-ci sont amenés a I'entrée de la zone de « broyage » de l'usine pour
étre ensuite conditionné (dosage sable/argile = 30/70%). Le mélange ainsi obtenu
est amené aux diverses lignes de production via des tapis roulants.

Sur Ségala 3, il arrive au rapeur avant de passer dans la mouleuse qui scinde
le mélange en trois lamelles de pate.

[27/06/2004 - 8]




Antoine MERCIER

TERRECUITE

Coupeur

Ces lamelles sont ensuite découpées en « galettes » par les coupeurs avant
d’étre amenées aux presses. Arrivées a ce stade, les galettes sont soit poussées sur
le plaqueur, soit renvoyées au broyage.

Plaqueur

Presse

Moules
inférieurs

Comme son nom 'indique, le plaqueur est chargé de plaquer la galette sur un
des 6 moules inférieurs. Ensuite, celui-ci pivote de 60° afin que la presse donne sa
forme définitive a la tuile. Une fois celle-ci faite, elle est déposée via un systéme de
ventouse sur une « claie ».

Panier

Ces claies sont des supports maintenant 6 tuiles en place afin d’étre placées
dans un « panier » devant passer dans le séchoir. Les tuiles passent une douzaines
d’heures dans le séchoir afin que leur taux d’humidité chute de 19 a 4% d’humidité. A

[27/06/2004 9]
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la sortie du séchoir, elles sont enlevées des claies pour étre déposées sur des
courroies les acheminant a I'« engobe ». L'engobe est le processus qui consiste a
appliquer une peinture spéciale sur la tuile avant qu’elle ne soit envoyée dans le four.

Sans engobe :
Tuile rouge
(terre cuite)

Avec engobe :
Couleur de la
gamme Terreal

Le tapis qui passe a I'engobe emmene les tuiles directement a 'empilage. Ce
poste consiste a réunir les tuiles engobées en paquets pour ensuite les empiler sur
les wagons a destination du four.

Entre I'empilage et le dépilage, les wagons passent donc dans le four a une
cadence d’environ 27 minutes entre chaque poussée. |l faut savoir que 3 poussées
sont nécessaires pour faire avancer un wagon. Comme le four de Ségala 3 fait 110m
de long (un des plus grand au monde du point de vue capacité), environ deux jours
s’écoulent entre la sortie du poste de empilage et I'entrée au poste de dépilage. Une
fois arrivé a ce dernier, trois pinces dépilent les paquets qui sont vérifiés par les
opérateurs du dépilage avant qu’ils ne soient envoyés a la mise en palette.

La mise en palette est un processus complétement automatisé sur lequel les
opérateurs peuvent tout de méme avoir la main en cas de probléme.

27/06/2004 10|
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Enfin, les palettes sont houssées avant de partir sur le dernier tapis roulant en
direction du parc.

Cette analyse m’a permis de bien m’imprégner du fonctionnement de la ligne
de production et donc de bien comprendre le fonctionnement de la G.P.A.O.
existante. Bien entendu, lors de ce processus de fabrication, plusieurs contréles sont
effectués, que ce soit des contrdles de qualité, de pertes, de conformité (dimensions,
couleur). A I'heure actuelle, presque toutes ces données sont rentrées manuellement
dans la G.P.A.O. par les opérateurs.

b) Mise a jour de la base de données

Dans sa version actuelle, le logiciel de suivi de production de Ségala 3
présente certains défauts au niveau de sa base de données. Par exemple, nous
avons deux entités distinctes « Wagon_Em » et « Wagon_De » qui représentent
respectivement les wagons empilés et dépilés or dans la réalité, il s’agit bien des
mémes wagons.

L’objectif de ma premiére mission a été de réunir ces wagons pour que d'un
point de vue informatique ils ne fassent qu’un. Malheureusement, cette mission n’a
pas été si facile que I'on pourrait le croire car en deux ans, il y a eu environs 10 000
wagons empilés/dépilés. Le processus de fabrication ne fonctionne pas en flux tendu
(ils ne sont pas empilés et dépilés dans le méme ordre). De plus, ceux-ci ont été
renseignés a la G.P.A.O. par les opérateurs (qui ne sont pas forcément habitués a
utiliser un clavier) et au niveau du logiciel, aucun contréle n’avait été prévu quant a la
vérification de I'existence des wagons. Ceci signifie que nous nous sommes
retrouvés avec une quantité non négligeable de wagons qui peuvent étre considérés
comme des aberrations. Par exemple, un wagon peut porter le numéro 390 tandis
gu’il n'existe que 44 wagons. Certes, I'erreur paraissait évidente mais lorsqu’il
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s’agissait de traiter plus de 10 000 wagons, cela devenait plus complexe. Autre
exemple : lorsque le logiciel a été lancé il y a deux ans, les wagons déja empilés
n'avaient pas été enregistrés, par conséquent, il existe toute une série de wagons
dépilés mais pas empilés. Je ne citerai pas tous les exemples possibles mais il y en
a beaucoup d’autres du méme style.

v Hum_wagon
‘5 Heure

'*, CECLEUNIK
= nom_tuile
[x

| weeon
WAGOMN_DE ', WAGON CLEUNIK
', WOCLEUNIK | ¥ Num_wagan '
., v :-, rlmm_lui.le
', Hum_wagon I-., libelle_tainte
" 3 = *, CECLEUNIK
M: ik Heure '+, CDCLEUNIK
", WACLEUHNIK I ', COCLEUNIK {5 Heure_empilage
', Rang "%, nom_tuile ‘_l) Heure_depilage
1 = libelle_teinte 14 pate_emp

libelle_teinte

Fissures PC

v, Fissures GC
r, Manques_tere
. Eclatees

=, Deformees

A Date_dep

«, Fissures GG

. Fizsurez PC
Manques terre
. Eclataes
Deformees

rs Cassees 1+ Cassees

Cassures_ff

o Defauts_caout
Ecrazees

. Mlal_engobees
"=, Equipe_fab
1&g date_fab

. Cassures ff

, [Defauts_caout
#, Ecrazees

«, Mal_engobees

A A I

Apres une longue analyse des deux fichiers et plusieurs tests infructueux, jai
finalement abouti a une série de procédures permettant de réparer ces erreurs et de
créer le fichier « Wagon ». L’humain ayant joué un réle important dans la saisie de
ces wagons, jai tout de méme une perte restante mais celle-ci est d’environ 500
wagons sur les 10 000 répertoriés ce qui peut étre considérée comme minime. Par
mesure de précaution, les anciens fichiers ont été conservés. Il était plus prudent de
s’appuyer sur une base de données solide et cohérente pour pouvoir refagonner le
logiciel c’est pourquoi cette modification était devenue indispensable. Pour anecdote,
le traitement monopolisait mon ordinateur environ 1h30 pour créer le fichier
« Wagon ». Cela s’explique par le fait que pour chacun des 10 000 wagons empilés,
je devais parcourir les 10 000 wagons dépilés pour trouver celui qui avait le plus de
chance d’étre le bon, soit environ 10 000 x 10 000 parcours.

Ce changement dans la base de donnée était le plus important mais il y en
avait bien d’autres qu’il me fallait faire pour pouvoir supporter la refonte du logiciel
(voir Annexe lll et IV pour les deux versions de la base de données).

c) Mise en place du relevé automate en liaison directe

Une précision s’impose avant de continuer. La plupart des automates utilisés
sont de marque Omron. Ceux-ci ont été choisis car ils permettent d’étre relié en
réseau et par conséquent, a tout point de l'usine, on peut accéder a un automate qui
peut se trouver tout a fait a 'autre bout. Pour dialoguer avec ces automates, un
« ActiveX » était livré avec. Un ActiveX est une interface de programmation
permettant d’effectuer certaines actions avec un outil externe et utilisant
éventuellement un tout autre langage. Ceci nous permet entre autre depuis Excel ou
WinDev de récupérer des données sur les automates.

27/06/2004 12]




Antoine MERCIER

TER R EAL Rapport de stage informatique année 2004

Donc, aprés avoir mis a jour la base de données, j'ai poursuivi avec ma
mission suivante, a savoir, la mise en place du relevé automate en liaison directe.
Dans la version actuelle de la G.P.A.O., le relevé automate existait déja mais
malheureusement, du fait d’'un bogue de WinDev 7, I'ActiveX Omron n’était pas géré
et de ce fait, la G.P.A.O. faisait appel a un fichier Excel tampon qui, lui, effectuait ces
relevés automates. Avec l'arrivée de la version 8 de WinDev, le « bug » a été corrigé
et donc il m’a fallu mettre en place le fonctionnement de cet ActiveX directement
dans la G.P.A.O.. La prise en main de cet ActiveX fut trés rapide grace a
'implémentation de ceux-ci dans WinDev. En un premier temps, j'ai du créer I'objet
puis avec I'outil de gestion des ActiveX de WinDev, j'ai pu déterminer qu’elles étaient
les fonctions dont j'avais besoin.

Icone de I'objet « ActiveX Omron CX Communication Control »

A WDXView - Copyright © PC SOFT i o ] 4
Bctives iDMHDN 2 Communications Control ;i ﬁ;
Mature iEXSewerCDmmunicationControI.D<SewerC0mmunicati0n
;Mélhodes _'__I Proprigtés : Constantes :
TCGet5tatus || [Pas déléments ReturnType
TCRemoteLocal ' aitS etting
TE.
TE.
TypeMame
| aluue
alues
Walues (i
W &
Drescription : Description :
W ariant Walue| _-:nj _:_l
[in] String Paint
]
Current walue of paint _"J _"_l
c:Mprogram fileshfichiers communshomrontcomponentshcs sereer Apercy | Luitter I dide I

Description des méthodes de I'ActiveX

Ensuite, il m'a été demandé de rajouter une quantité importante de données
au niveau du relevé automate. C’est cette partie |a de cette mission qui m’a été la
plus longue mais aussi la plus instructive, que ce soit d'un point de vue
informatique/automatisme comme d’un point de vue humain puisqu’il m’a fallu
travailler de concert avec les automaticiens. Etant donné que I'ActiveX n’est qu’une
interface de programmation pour dialoguer avec I'automate, son utilisation ne pouvait
étre que relativement simple. Par contre, pour récupérer n’importe quelle donnée
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voulue, il fallait se mettre en liaison avec 'automate pour lui indiquer ce qu’on voulait
précisément et dans quel format (binaire, décimal, ...). Une fois ces informations
renseignées dans I'automate, je n’avais qu’a utiliser la méthode « Value » de I'objet
CX-Server, ce qui donne comme ligne de code :

ActiveX_ CX-Server>>Value(“Num wagon”)

_loix]
G| 4|m|e] a] X|anl|E| 2| |EElE
C\Progiam Fles\OMRONSC-Ser =] [ Nom | Twpe | Adiesse | Commentaie [ =]
=g quipements wen L Tuiles éclatées wagon prec Paint = S50
[J ATELIER FCELEC s=s WU W agon en cours Paint
#-f] BROVAGE 5 = =
10
DEPILAGE 53 ;
DEPILAGE 54 Logeal Prysial |

EMPILAGE 53
-f] EMPILAGE S5 FLC
Bl ENGOBES3
=l ENGODBE 54 Data Location
#-fl EXTRACTEUR MORILLO

Efl FABS3 —  Intemal Data Type: Format dans lequel on souhaite la donnée

fl FaBs4 Ici en Décimal Codé Binaire non signé et

Al FaBss o - . ; ;
| HOUSSAGE 5455 Command b odifier | _J d’une longueur d’un mot (8 bits)

wf MENUT 54 -
LUARIITEOL IR ST ,:J" EE) _'J
oK | Annuler | 2 ppligue | Aide ‘ " [1 abijet(s) sélectionnél

DEPILAGE 53 Automate contenant la donnée

Elements: |1 Emplacement mémoire ot trouver la donnée

Single word unsigned BCD

Ceci m’a amené a me mettre en contact avec les automaticiens de l'usine
pour qu’en un premier temps ils m’expliquent la procédure a suivre. Ensuite, afin
d’optimiser le relevé des données, jai d0 leur demander quelles étaient les
informations disponibles, celles qui pouvaient I'étre et celles qui ne I'étaient pas. Par
exemple, pour effectuer le suivi des wagons en direct, je pouvais avoir toutes les
informations disponibles exceptés la plus importante, a savoir, le numéro du wagon
lui-méme. Pour pallier a ce probléme, jai demandé s'il était possible qu’il soit réalisé
un écran supplémentaire sur I'écran tactile du poste de dépilage afin que les
opérateurs puissent renseigner ce numéro en temps réel. Ceci ne sera que
provisoire étant donné qu’il est prévu dans un futur proche d’automatiser
complétement ce processus en utilisant un « pont » vers la base de données Oracle
du systéme de gestion du four. L’idée de I'écran tactile fut acceptée par tous car du
point de vue de la G.P.A.O., le processus sera déja en place ; pour les opérateurs,
cela signifiera un travail fastidieux en moins et pour les automaticiens, 30 min
seulement ont été nécessaires pour le mettre en place (voir Annexe V, VI et VII pour
les processus avant, apres modification et le plan du réseau d’automates). Enfin, tout
ne fut pas si simple puisque, par exemple, pour récupérer le nom de la teinte des
tuiles venant d’étre palettisées, un conflit s’est présenté entre I'’ActiveX et 'automate.
En effet, certains caractéres étaient irrécupérables, par conséquent, il m’a fallu
adopter un code pour chaque teinte déterminable a partir des caracteres que l'on
peut recueillir.

d) Refonte de I'l.LH.M. de la G.P.A.O.

Grace a toutes ces modifications, il ne reste que peu de choses a saisir dans
la G.P.A.O.. En effet, grace au relevé automate qui est plus performant de jour en
jour, de moins en moins d’informations sont demandées aupres de I'opérateur. En
définitive, la plupart des données restant a saisir sont quasiment impossibles a
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automatiser : ce sont les données des contréles qualités. Un contréle qualité consiste
en une série de mesures plus ou moins concrétes comme les dimensions d’une
galette ou si 'engobe d’une tuile est correcte ou non (ces contrbles rentrent dans le
cadre des normes ISO 9002 et N.F.). De ce fait, la premiére |.H.M. du logiciel est
devenue obsoléte.

Saisie / Consultation des controles

o) | . e e o=
j s - et] L
. ’ e i ﬁ 4
Relevé des
Broyage Fabrication Empilage Dépilage Compteurs

I m’a donc été demandé de la remodeler de maniére a ce qu’elle se
rapproche de celle de St Martin - Lalande qui est, elle aussi, tres automatisée. Le
découpage principal de I'l.H.M. ne se fera plus par poste mais suivant les deux types
de « saisies » effectuées par la G.P.A.O. : les saisies manuelles et les relevés
automates (les deux versions de I'écran principal et de quelques fenétres sont
disponible en Annexe VIII a X).

Saisie / Consultation des données A\

] éj
i i
= Supervision Employés en
Saisies manuslles Relevés automates séchoir poste

Par ailleurs, avec l'arrivée des nouvelles informations du relevé automate,
plusieurs nouvelles fenétres ont du étre créées afin de pouvoir voir ces données, les
modifier si le besoin s’en fait ressentir ou encore de suivre leur évolution en temps
réel. En effet, ce dernier point pourrait sembler quasiment inutile puisque ces
informations sont aussi disponibles, pour la plupart, sur les écrans tactiles des
automates. Mais cela permettra de disposer de I'historique des données et les
valeurs réelles sur la G.P.A.O.. Par ailleurs, toutes les valeurs ne sont pas
accessibles sur I'écran tactile. Enfin, les opérateurs ont besoin constamment d’avoir
certains écrans « ouverts » sur les écrans tactiles. Par exemple, si 'opérateur de
'empilage veut suivre le fonctionnement du poste de fabrication en temps réel, il sera
plus facile de le faire sur la G.P.A.O. que sur I'’écran tactile (quelques captures de
ceux-ci sont disponibles Annexe Xl et XII).

e) Mise a jour du « reporting »

Quelques définitions sont nécessaire avant de poursuivre :

- Le Taux de Disponibilité est le rapport entre le temps de fonctionnement
réel et le temps de fonctionnement maximal possible.

- Le Taux de Performance, lui, est le rapport entre le nombre de tuiles
fabriquées et le nombre de tuiles fabricables pendant le temps de
fonctionnement réel.
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- Le Taux de Qualité est le pourcentage de tuiles fabriquées conformes aux
normes qualités en vigueur soit 100 moins le taux de rebut sec (aprés
séchoir) moins taux de rebut cuit (aprés le four).

- Le Taux de Rendement Global (T.R.G.) est, quant a lui, le simple produit
de ces trois taux.

Avec toutes ces modifications que ce soit au niveau de la base de données ou
que ce soit au niveau des nouvelles données récupérées, il m’a fallu mettre a jour
toute la partie statistique de la G.P.A.O.. Notamment, il m’a été demandé de modifier
certaines méthodes de calculs. Par exemple, au niveau de la prise en compte des
arréts non prévus, I'ancienne méthode consistait a faire une séparation nette entre
ceux de moins de 10 minutes et ceux supérieurs a 10 minutes. La nouvelle méthode
appelée « Récurrence 4 » consiste a prendre en compte les arréts inférieurs a 10
minutes ayant une récurrence supérieure ou €gale a 4 comme des arréts supeérieurs
a 10 minutes. De ce fait, le calcul des Taux de Disponibilité et de Performance se
retrouvent modifiés et donne des résultats plus proches de la réalité.

Ensuite, afin d’avoir de meilleures performances en terme de temps de calcul
des statistiques, j’ai créé un nouveau fichier dans la base de données qui contient le
détail du T.R.G. précalculé. Ceci accélére de maniere plus que significative la
réactivité globale de la G.P.A.O. car sur la fenétre principale, sont affichés les T.R.G.
par équipe de production du mois en cours et du mois précédent en plus de celui de
la chaine de production. Par ailleurs, plusieurs fenétres de la partie statistique de la
G.P.A.O. permettent de tracer des graphes montrant I'évolution des différents taux
existants suivant différents critéres :

- Semaine / Mois / Année

- Période en cours ou flottante

- Par équipe

- Par poste (matin, aprés-midi, nuit)).

Tous ces graphes permettent d’avoir une vision plus ou moins globale sur la
production.
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f) Formation des opérateurs a la nouvelle version de la G.P.A.O.

Une fois cette nouvelle G.P.A.O. terminée, il m’a été demandé de faire la
formation des opérateurs sur l'utilisation de celle-ci. Cette étape fut relativement
simple puisque les opérateurs étaient déja habitués a manipuler I'outil informatique
depuis quelques années. De plus, lorsque j’ai appris a ceux-ci qu’ils auraient bien
moins de données a rentrer et que le relevé automate fonctionnait bien mieux sur
cette nouvelle version, j'ai été accueilli chaleureusement. Enfin, cette formation fut
rapide et sans trop d’encombre.
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SYNTHESE

Arrivé au terme de ce stage, ma connaissance de I'Atelier de Génie Logiciel
WinDev est autrement plus importante qu’a mon arrivée. Par ailleurs, d’avoir travaillé
dans le monde de l'industrie pendant ces 11 semaines m’a permis d’apprécier
pleinement la difficulté de la sélection, récupération et la fiabilisation d’informations
utiles et nécessaires. En effet, en ayant travaillé avec les automaticiens, il m’a fallu
parfois reprendre completement mon discours afin d’obtenir exactement ce que je
souhaitais. Bien entendu, ceci fait partie intégrante du travail d’analyste-
programmeur mais lors du cursus scolaire, nous ne sommes pas amené a faire ce
genre d’exercice souvent. Néanmoins, j'ai aussi beaucoup appris avec eux étant
donné que le monde des automates est quelque peu différent de celui de
I'informatique. En outre, il s’est trouvé que nous étions plusieurs stagiaires
informatique sur le site et cette partie de I'expérience m’a fait découvrir certaines
facettes du travail en groupe trés intéressantes comme par exemple lors des phases
de tests ou méme lors du codage méme.
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Annexe | : Fiches tuile

Double Canal 12

# Double Canal 12 est une tuile & emboitement dont le

Tabac vieilli

Languedoc

Petite sceur de la Double Canal 10 Languiedocienne, la

cornet couvert est celui des tuiles canal. Grace a la forme
arrondie de son courant, 1’esthetique de la Double Canal
12 mise en ceuvre rappelle idéalement celle des toitures
réalisées en tuiles Canal Girondines ou Vendéennes

-

Flammé

¥ =gt
=\ »
'-.\‘ £

Vieille terre Vieux midi

Romane

" incarne a merveille 1’alliance classicisme-modernité.

Ainsi nommée pour rappeler ses origines romaines, elle

Cette tuile a double emboitement se révele trés efficace,
méme confrontée a des situation climatiques difficiles ou
mises en ceuvre sur des pentes faibles.

- Castelel

Tabac vieilli

Médiévale

Vieux midi




Annexe II : Fiches tuile

Marseille

Créée au 19° siécle afin de diminuer le poids des
couvertures, cette tuile a pureau variable est trés appréciée
pour le remaniement des toitures et la conservation du
patrimoine. Fabriquée en rouge, simple d’emploi, elle est
également utilisée pour des pays du pourtour
méditerranéen et du Moyen-Orient.

Rouge

Méridionale

| telviel

Rouge

Petite sceur de la tuile romane, elle offre les mémes
caractéristiques (double emboitement a gauche du
couvrant), les mémes propriétés de résistance et de mise
en ceuvre sur des pentes faibles. Tres appréciée dans nos
régions de la cote atlantique, elle a séduit par la douceur
de ses teintes.

Vieux midi




L.D.)

Annexe 11

a1ajdwoa aseiyy %,

alleawWog %,

sdwal &
ainay 43
AINNTTIFD

AINNT IV &

£

HINNTT103D
suel| apnyiaay
nosay | epnuaay
quiI T apnuaay
aysuelg

nafiie

ananfiuo
assaid wnpy
AINNF 1310

Base de données actuelle (M

ualjaILE Slally

a|ges yoap suoiwed gy
ALY YIap Suoiweds gp)
ajna Y2 suoIweI gy
aYaas ya suoiwued g
ul 8|ges” sauejeg

gap 8|ges aauejEg

Uy susl aaueEg

gap aual aduejeg

uy A anapdwoy

gap A3 unaidwoy
AINNFTIWT

aysod ajjaqy
Gefoig 2 ajeq
AINNTT128D

]

(55

awiar ajaqy %,

8N} wou %,

aunay
uoBes wny
Buey
FINNITIVAR =

aual buew nejag
s88I0A INEJRQ
aqobua nejag
s1208 NEjEQ
anoyainoed Inelag
dwa sianbed qu
wip”uoBea wny
wip” qey adinbg
wipTqey aleq
adinba p jayg
asod ajjagy
AINNTTOWT
LRCHIT O]
BUETL LR T )
Wip spuUoue ]
ayiew sd]

de apny gy
aeTany g
dwa 2 sjeq
AINNTT23D

InaTspiog S,
usfow spiog T,
IHEWTSPI0 %
I splog
a[nwou

wenbuew e 4 afiessap %,

ooy

saaqofiuaT|e
EEEELE
moed” sineya]
1 saInssE])
saasse]
SaauunjE]
saale|ag
auay sanbuepy
09 sansE
Jd sainssid
ajuiay ajjeqi|
ajin)"wou
INNTT2a0
ainay
uobes wny
buey %,
SINATTO0MR =2,

[EIEN RIS m”
sjaueTInuIng {33
ajsod ajjaqy %
adinba™p Jayn

z sansjed g
sapajed qy
Ae”slanbed gy
AnajnoaTapuunUng

dap 2 ajeq
EILTERRIR]

ajso0d afjaqi|

(AN %, [T —{TT}

assaid olawnu

AINNTTILD
dns w

spiod
T

ued olawnu
adugleq oEwnU
AINNTTI0d

AINNTTILD
abeja|ing)

unp

apia

asnaxelew duwe
asnanow duwe
aaue|eq

ainay
HMNATITOAY

anaesg|eid Blpos qu £

cassaid anuado siedg
zassaid anuadosiedg
Jassaid anuado” siedg
afieuuniauued nol &,
afenbiew ayuuopo

sanhuel qu
saddesy qu
qel s3Ik gk S
sumssad qu
sapajeiTqu

splod” apuIou0g
[TATanusoo
ajsod ajaqy
apin}” wou
ajuiay 8||aq)|
AINNTTOWT
|In} U0 alep

aufilsuoy %a,

Anapauwy e,

anay i3
aufiisuoa™eleq R
SAUBEUIA] =,

ajadwos asen4
£N
ZN
IN

allejualwos %,
sdwa] q
amay 7
AINNTTILD *2
HINNTTIY 5o

assaid wnN %2,
AINNTTILD %=
ane|eb inassieds
apajeb nanbuo|
ansjeb inabie| =,
apaebspiod
SINAITOVE

EUAE=R

AMINNTTILD

AINNTIIWT 5,
AINNTT202

£,

i3

ajsod a8
aleq
TTod" J10A0A1

ajzod &g
3jeq [
3028V TTOAIAN =

JeunipLaw afieuuo)
auelwol afeuuo}
Jnoj aIuaped
ajenbxney
afieuuoy
JUaLaULNaU) XNE]
uoiednaonTxne] &,
RELR LTI
unatingal
angquuodsipTine]
aauewopad xNej &,
Bi

TI3elq0 gauty

unpqey eleq
ajuUnung

ajn} wop
ANA|OILO3 T LU0
IHEL |BSIBASUERL]
i esiaAs UEl
jzew jewipnifuoy
i jeuipnyfuo
adinba
¥neaind 3 ajeq
aInay

2dS Xnv3dnd Jdi

adinbs ‘s,
uyTaep R
AINNTTIWT &,
ako[dwa oISIHAl %,

ER-|
pi g
ojoud
adinbajaya =,
adinba

0.
Ea:waun
akojdwa wou %

AINNTTIWT =

Zioyaagyda
ioyaes da
inopalg a5,
ino4da g
uobem™qn £z,
nea adA} =,
AINNTTIWT %2
ajosjuoa” ajep [f
AINNTTIID %

q 4najnog
A Inanog
Aananosn

adinba 2



future (M.L.D.)

cCS

/4

: Base de donn

Annexe [V

ST AT %,
T W %,

[ 3 T T T T

sl gluewLn] %,
LT
298 G

HAINNTTD 3V

B BRI T
AINAII3D
S TIPRILIEY o
rozay T BpraEy
QU™ oprgaa
EYEUE

rafie

snanfiu ©

assaid wny v,

AR T

FEITTH TERE T
EJESTYIRp SUINUEI TN %,
BaE yPap SLINUEI TGN T,

BUEITYITSLOILIE TN T,

M RETE RN
G3f aadE| auelRg
[l P TR
GIp A TIRE WO

HINNTTIWT

apsod agag) e,
Gekoug 3 apeg {7

MTE— T

AINITIIZD ey

HANNITIET =

T

g

EIUTE ]

apn wou %

Buey

————
aysed s@roRd qu
ronbed sapn|Tqu

ainay szl e qy fa
Lafow oL ST RN AN
mew G aprIIey o
ST - T REYE RO

a1l %,

AINAT T3 ", usfow 3z, T Ear Ay sy
ainaj ke 308 APRNaY
wofies uny 3w TTTEDRpIEY g

vaf o sue TEIRNITEY s

i sl TEDEIITAY e
LI
£ AUELE Y

uakowTadr oo inessedy
e adnazTinassedy
" adr a2 nassedy
wakow " edroaTnanfivoy
Eew e draaTinaninag
wow"gdraaTmandu g

unaTad e aakie by
PELCTE = R Y
IELIT BRI RO by

anqofug

Fncyaince

S0 9

5
wipTuafes Wy &, EELTIa8TEp0
W gy 53 %, woaTIasTEpng
unp gy sen § vakow i o,
edirae PR T, e aebien ty
asnd agan) G, amaTiaElie]

HINNDIDIND
shepng L Inan &,
MBI T,

[T T T maTspeg

EYIIETEE)

T aRTER e
uakow " aes " make
aefie]
el

b
dwasianbec gy %,
b,

Aafownaninog t,
Keuinarieny
Iswanan o

W] wau
% Mg

e mep fE

ey adinbzy %,

saanfiusT|Ey
EECECRE ]

3@AaEEE])

iU,
s@0le 33

anay sanbuey
ag SaInEs g
A€y SEINEL 4
LE N |

dwa"awq fF

afie dap"mray
sfepinsTairay ()

HNNTTDTD
HNAF DD

ETE T T
aINT wou %

uofinw wny

Yy

IMN3023

WapaaNT Blsng

perbiewpe TsEessap T,
WERBIEW e aTER GF
STUETBIRD SWEE]

ainay

assand araung
HINNET4D

soaqeduaTjop T,
SBESEITT %,
moeITsInEEg t,
WERINSERD T,
S4BIEED T,

wds @
unBies wny
Buey w4,

513487 An)
apsod njjag)
acabaTnTayg
£smuE e g

sanj e gy
reTsjenbed gy
[LETLE S R B )
dap s ngeg
AANTTI0T "

EILNEELE]
AINOEND0D *y

EEHER- G UL
i s anbugy TG
2oz anbueL Ty
1o ganbug T

U sumssRIE U
g Ty
AT
£d7se08 86 oy
T sauaeb o
(a7 zays ef Ten
5835240 EIUBPED
BMMOT B ERUSIALIE
LT
mw:w:mbln._

anpeg oy
suBlssE gy

sayesf TRy
cossaid BN g
zazsand a)nuac) e
[ELECTL T T AT
AUy aLaued T

EERHTE]
Wy e ep

medeldwe %,
madeTTeAEE dLE T,
HINNDTD4D
ELESETETY

L

a3

asnere e de
LR TR TR
ATRY T,
ainay g
HINMITIAY =,

WEpp ey TauBigaey
TEANpLLTRINSS &,

wipqe) s geq B

BULIC LY Ty,

maRuEI WY Yy
e g LR T
i SghzUEs
tae” e anpuo
an” e onpuer
adinba
STEINI S Ay

aunay

ANDQEUIpIrY Wy
] T TETE T T |

T U %,
= sowaL

amay T
AINNA 1249
EILTER EEL

assad wny %,
HINNDTDAD =
apambnassieda <
o el manbun) <,
apajeb inabie) =,
%

apael splod

TROTTWE ORI s,

adojdwa”wou %,

WRYTIRGETEY
EATRIAE TR &

audizuey"aeg {
FAUREUTSA]

azuBuInpRE Hn)
T T T
ais0d 8B %,
arep il
THIAT ",

adinoe %,
ayaiEp R
AINN TN Ty

_dE Lamis3a5 "
plry Rz o g4

b ragTidn
4 jays P
Mg i uebeny

N .
WTuEE % LT

edinbe %,
sls0d alag, %,

meq B

oA ATIAT

adinng %,
gj=o0"a)3q) %,

aieq i

JATEY TTITAT "y

SIGWAIAP 7| IF EheduC] Sy
Equizsu L op e Beua o,
agagan g | ap " abeauny
aufuus sz | ap e Beau)
In2ET7 | Op & Deuung

1 nl g feaucy
uinl™g jap e feauny
BT pap B feauny
Tl L
a7 | ap e fimuuoy
1EEy 7 | 9F e feaung
1zuel 7 | ap = Seawog
|eanipiag a8 Seducy
auzwa s beuu

T RIMARE D

N

)

&

AL LSS

20571
LnaTngE
dods aTxnE]

s

]

SLLL

o355

nea” adi}
HINNITONT
apoaguoaaep FRE

ARMTTI3]




Annexe V : Systeme actuel
Controle des wagons a I'empilage

EMPILAGE S CONTROLE DESWAGONS

1*Wagon 27 Wagon 3*Wagon SAMBISUS
o RS e
Nbre de tiles aprés i : =
rsvepomeen: NN
N Wagon Défauts
Engobe:
Heure
Voilées : [ ]
Eclats : =
Tuile Caoutchoue : e
Manque Terre : )
Teinte
N° Wagon @
Enregistrer
Heure
Fermnar

e

@] % @] 9

1° Wagon 2° Wagon 3% Wagon Paquets
Tuile DC12 § e B Nbre de paquets avantii: | 924 |
Palefies
Teinte Nombre de palettes : s
N° Wagon Nbre de palettes 2Zeme tuile - [NERERN
Houre Arrdts
Cumul des arréits : m
.. dont arréts eniretien © m
Tuile
n Couleur Engobe
Teinte
% Conforme @
N Wagon ™ Non Conforme
Heure

» Dépilage - tii wagon du 21/06/2004 - Matin

Defauts i wagons

Yagon 2 YWagon 3 Wagon 4 YWagon s YWagon 6 Wagon7 M Wagon®

Fissures
Eclatées

Détormées




Annexe VI : Systeme futur

Controle des wagons a I'empilage
[ Supervision wagons S =151

_-r_‘!ﬁ” o
Nouveau wagon

Ne  Tuile Teinte Date Heure Eq. de fab.Date de fabB !&!
Supprimer

Entegistrer

&

. Fermer
Controle des wagons au dépilage
- _Supelvision wagons . == x|
> = ] | Rk
ohn | | Supprimer Historique ‘Wers Excel | | Enregistrer Fermer

Dépilage
M'e. Tuile Teinte ate Heure Date Heure Mqter Cass Cass (FF) Fiss PC Fise GC FEcras

PRl = ——————————————j
™ Oui

Duve : [FH0GR00A 2 @

Mal eng Eclat Def Caout g

Dans cette deuxieme fenétre, les données sont entrées de maniére automatique lorsque
la G.P.A.O. détecte la fin du dépilage d’un wagon. Ceci évite donc une quantité non
négligeable de saisie pour I’opérateur. On peut remarquer aussi que le rang du wagon a
disparu du fait de la simplification des fenétres.



Annexe VII : Plan du réseau d’automates

SIS
FEEE e HEERE = :
T g Rl (- R = M
- /
Fabrication [ 1 1
En{pha BnFagu Séchoir
Empilage i
G
Four
= PC cabine Four
Carle automate-FC E I
OMROM 3EAFF.CLKM .E 527 FeErveur
== =/
PC Presses PC Empilage PC Chefz d'équipe
4 4
Ségala S Ségala 3 i




Annexe VIII : Ecran principal
Ancien écran principal

5 Gestion de la productio

Gestion ProductionSegala s: = o s gy

TERREAL

0,
Infarmations Date Heure Emetteur Message

essai galetfes presse 1 sur presse 3 recuperer les tuiles marquees a la craie
merci

2170672004 | 01:23 Faure Olivier Porte gauche de la cabine des presses cassée,

2170642004 | 07:36 Aribaud

S Depuis Ph30, la mouleuse est 8 45Hz. Elle semble moins forcer pour un méme débit de
1 5 o Fmb/ZO0A L Fescal CAITHALLY terre. Si probleme ce WE, repasser @ 50Hz (noter bien la raison) Merc
. Gonfiguration =

il connects au = . =T -~
|| Saisie / Consultation des controles

| Sauvegarder la BD F
EaRranar ey 4

S prhiction it Broyage | | Febrication || Empilage || Dépilage ||

Bilan de Mai

Indicateurs TB Tech — = - =
Statistiques Les résultats Options
i - Le mois dernier Ce mois-ci e
3
Faits marquants ‘m A 76,4 ? A 16,7 ﬁ
st atnias et Suivis quotidiens ] = 733 | e = + || |Gestion des employés|
Relevé automate c 76,6 e c 70,6 0
7 propas D 785 D 816 |_Gestion des tuiles |
E 74,2 E 72,3 @*
S3 75,0 Objectifs annuels

23 Gestion de la produchion

TERREAL . :
TERRE CUITE Consiagnes du iour

Heure Emetieur
10:35

Faure

16/06/2004 Reglage frein filiere panier N*53 presse 1

16/06/2004 | 10:33 ARIBAUD CHAMGER FREIN SUR SORTIE GALETTES PRESSE 1
16/06/2004 | 07:47 Lepidi Modification sur frein filiere PL: Wagon 11 4 'empilage _|
Gonfiguration 16/06/2004 | 04:02 | Manzanares 5 |Karcher engobe HS plus de pression  dur pour neffoyer les fete

onnecte au

l15ME/2004 | 14-4a | OE IESIIS David Modification sur frein filigre presse n°l par Yergnaud PANIER MPL1Z;mis le -

ef de Fabrication

. | Saisie / Consultation des données
f== || eme ||

Administiation

EQUE aifer Vit B i Supervision Employés en
A ke ey ey Ssisies manuslles Relevés automates séchoir Suivi ons poste

Bilan de Mai

Documents chefs = o = =
T Reporting Les résultats Options
Tonnage budget em i ng Le mois dernier Ce mois-ci i p A
i Fois moruans EF
_— TREAUT b b A ?6,5 ? A "‘5,5 * ﬁ
00 FEason Omron Suivis quotidiens e . % “ Gestion des employés|
o C e C 74,9 |

<+ Voir compteurs b

s Bilans production | D 784 | = D 832 | = |_Gestion des tulles
i e ; E 1 |® | E 125 @
Bilans qualité 53 765 [l S3 78,1 (S ob —
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Annexe IX : Diverses anciennes fenétres

Empilage : contrile dimensionnel du 21/06/72004 - A Midi

Date de fabrication

(o]

N de Wagon

Longueur

Largeur

Planéité

Rectitude Longitudinale d'Emboit it

Rectitude Longitudinale de Recouvrement

Rectitude Transversale

20/06/2004}

Conformite
% Conforme
™ Man Conforme

Enregistrer

Fermer

Fabrication : Contrdle du 21/06/2004 - A_Midi

CONTROLE DU POIDS (1 fois/Poste)

Balance n* m
TUILES VERTES DCi12
1 2 5110 ? 4945
2 8 5150 25 4950 19 b0oo
3 13 5120 17 50BS 3 5005
4 23 5005 21 5040 3 4935
5 1 5140 ] 5085 18 4970
B 12 5130 20 5105 14 4975
Moule supérieur
GALETTES
Presse 1 Presse 2 Presse 3
Paids
Epaisseur [ 21 | [ 21 |

Enregistrer

Fermer
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Annexe X : Diverses nouvelles fenétres

& Controles qualité empilage

Contrdle dimensionnel [ & | B
Empileur : o Spécifications R.n.lnane
kini [Max [ May
N* de Wagon III = Longueur (mm] ol ol o
Largeur [mm] o 0 o
Date de fab. + letire d'équipe : Al Plandie [l o] o] o
= Rect. Transv. [mm] : o] o] 0
Produit : _i Rect. Long. Rec(mm): 0| 0| 0
[Fresee | Rect Long. Emb. (mm): 0| o 0
Longueur | D|
Largeur ] D|
Plangité [ og
Rectitude Transversale ] D,D| Rebuts Sec
Rect. Long. de R t [ oq
Rect. Long. d’Emboi [ og
Restltats
& Contréle dimensionnel
Commentaire : & Conforme

ntroles galettes et b

Presseur : = B a E
TuiLes vertes " 0T Spécificotions DC1Z
TuilesVertes . Mini  Maxi Moyen
Paids [g] : o 1] 1]
@ Presse 1 Presse 2 Presse 3 s

(=== ]
]

]

- N N N = N Largeur [mm] : 1}

M.inf Poids (g) M.inf Poids (g) M.inf Poids (g) Longueur (mml: O
o

Epaisseur [mm]

Resultats

Poids tuiles vertes :
H Contorme

\Mnyen: | 0 | | 2 ‘ I 2 | H Non Conforme A
[Léger: [ o | [ o ] [ o | S -
- o] En ] w
galettes respectées :

‘EEZI’(: | 0 ] | 0 ‘ I 0 ] & Oui
[Moule supérieur : [0 ] [0 ] | o | M Non
GALETTES COMMENTAIRE : <>
y A Presse 1| [ Presse2 | ( Presse 3

‘Pnids: | 1] ‘ : | a | : II[

[Largeur - [ o0 | ; [ o] ; II‘

‘Lnngueurt | 0] ‘ | | ] 0 | | | II!

[Epaisseur : | o0 | : [ o] : lIi
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Annexe XI : Ecrans tactiles
Ecran des compteurs du dépilage

“oste precedent [2 @

0 0

@ ) 0 0
ESTH 0N 0O
REAY P2 cties houssées 0

ENTE
ToFS ) BERAAE
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Annexe XII : Ecrans tactiles
Ecran de réglage de la fabrication

HUMIDITE TERRE
Q0 .00 00 .00 R
DUROMETRE i e

000 .0| bar|

DEBIMETRE
VARIATEUR

Ecran des compteurs de I'empilage

COMPTEUR TUILES ENTREES -i}] \\
\

\

COMPTEUR LIGNE GAUCHE 0 B RAZ COMPTEURS
flfl

/
/

COMPTEUR LIGNE DROITE m /,_..f"

NOMBRE PAQUETS EMPILES -ﬂ RAZ COMPTEUR

- 14 -



