


3.- La zone Systeme de fabrication modulaire flexible et

| 1 Machine multitiche BERKOA IKASMAK 5.1

° 1 robot collaboratif UR5e
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B PR O D LT

Matérialité Matériel (produit physique) Immatériel (service)

Forme de produit Marchandises générales Marchandises en vrac Produits de flux

Origine du produit Propre développement Développement par les participants Développement externe
o Di ibl | hé mais didacti . . :

com"ferc'almmn du Disponible sur le marché isponible sur le marche .n’1a|s didactiquement Non disponible sur le marché

produit simplifié

Fonctionnalité du . ) Produit didactiquement adapté avec des Sans fonction / application, pour

. Produit fonctionnel . PR . .

produit fonctionnalités limitées manifestation seul

Non. I?e différents 1/ produit 2 produits 3.4 produits > 4 produits Flexible, de}/gloppe par les Acceptanon,de commandes

produits participants réelles

Non. De variantes 1 variante 2-4 variantes | 4-20 variantes Flexible, selon les participants Détermine pz;:a:scommandes

Non. De composants 1 comp. 2-5 comp. 6-20 comp. 21-50 comp. 51-100 comp. > 100 comp.

33';srit:‘z?tu”er'eure Réutilisation / recyclage Exposition / affichage Révéler Vendre disposition

Description supplémentaire des produits fabriqués dans le LAB

Dans ce laboratoire, d'une part, des ensembles congus par les étudiants de la spécialisation
eux-mémes sont fabriqués. Ces kits ont des fonctionnalités limitées car ils ne sont pas des
produits approuveés.

D'un autre c6té, comme ce laboratoire fournit des services d'innovation technologique et que
les commandes sont acceptées des entreprises dans lesquelles nous devons fabriquer des
piéces ou des assemblages réels, elles sont pleinement fonctionnelles.

THE EXCELLENT ADVANCED MANUFACTURING 4.0 118



B DI A CTICIUIE

. Technique et méthodologique Compétences sociales et de . Compétences axées sur |'activité et la mise en
Classes de compétences . B Compétences personnelles
compétences communication ceuvre
L dlmenswn.s Cognitif Affectif Psycho-moteur
apprennent. Cibles
Ap,p'e 'fdre' SE2tegieltie instruction Manifestation Scénario fermé Scénario ouvert
scenario
Type d" tissage. . . L . e . . .
Eﬁiemniz:i:t' ssage Greenfield (développement de I'environnement d'usine) Friche industrielle (amélioration de I'environnement d'usine existant)
Canal de communication Apprentissage sur site (dans I'environnement de I'usine) Connexion a distance (a I'environnement d'usine)
Degré d'autonomie instruit Auto-guidé / autorégulé Auto-déterminé / auto-organisé
Réle du formateur Présentateur Modérateur Entraineur Instructeur
Type de formation Didacticiel Cours de laboratoire pratique Séminaire Atelier Travail de projet
Normalisation des q A q Fay2
" Formations standardisées Formations personnalisées
formations
o . . , En alternance avec des pieces . .
Fondement théorique prérequis Al'avance (en bloc) . P Basé sur la demande Ensuite
pratiques

. » . Rétroaction des n .. . . . Impact économique des . )

Niveaux d'évaluation L. Apprentissage des participants Transfert a la vraie usine P miq Retour sur les formations / roi
participants formations
Evaluation de la réussite Ueshlels
T, connaissances Test de connaissances (oral) Rapport écrit Présentation orale Examen pratique rien
(écrit)

Compétences spécifiques abordées dans le laboratoire et programme utilisé

Parmi les programmes de formation proposés au centre, |'utilisation de cet atelier est réalisée
par 2 programmes de spécialisation professionnelle (CEC 5) :

1.- Usinage avancé de matériaux spéciaux a haute vitesse et haute performance. Ce
programme de spécialisation professionnelle s'adresse aux techniciens seniors en
programmation de production en fabrication mécanique (800h).
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Grace au développement des domaines d'apprentissage suivants, la compétence générale
indiquée ci-dessous est acquise. 168 heures ont lieu dans le centre et le reste (632 heures) dans
I'entreprise :

o Adaptation des plans et des solides complexes pour un usinage haute vitesse et haute
performance (90h).

J Matériaux spéciaux utilisés dans les secteurs émergents (70h).

J Planification de I'usinage de figures complexes dans des matériaux spéciaux a haute
vitesse et haute performance (210h).

J Usinage de figures complexes dans des matériaux spéciaux a haute vitesse et haute
performance (180h).

J Vérification des pieces usinées a haute vitesse et haute performance (130h).
J Projet d'usinage haute vitesse et haute performance (120h).
COMPETENCE GENERALE :

Obtenir des pieces aux géométries complexes, dans des matériaux spéciaux et de grande
responsabilité dans les secteurs actuellement émergents (Aéronautique, Spatial, Biomédecine,
Eolien ...) grace a une technologie de haut niveau basée sur un usinage, une planification et un
contréle rapides et performants traiter les opérations d'usinage et les produits manufacturés,
adapter les plans de fabrication aux besoins du processus, concevoir les outils, préparer et
affiner les machines, prendre en charge la maintenance de premier niveau des équipements et
de leur mécatronique, atteindre les criteres de qualité, se conformer aux plans de prévention
des risques professionnels et environnementaux de I'entreprise et a la réglementation en
vigueur.

2.- Développement de projets de machines-outils de fabrication de pointe. Ce programme
de spécialisation professionnelle s'adresse aux techniciens supérieurs en mécatronique

industrielle (650h).

Grace au développement des domaines d'apprentissage suivants, la compétence générale
indiquée ci-dessous est acquise. 198h au centre et le reste (452h) en entreprise:

o Assemblage de la structure, des composants et des dispositifs de la machine-outil de
fabrication avancée (240h).

J Optimisation fonctionnelle des machines-outils (90h).

J Mesure de I'usinage en cours et en post-processus (90h).
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o Adaptation des machines-outils aux caractéristiques de production (200h).

o Transport et positionnement de composants lourds de machines-outils de fabrication
de pointe (30h).

Construire des machines-outils de fabrication de pointe et fournir des services d'installation,
de maintenance et de conseil a I'utilisateur au client, en utilisant des techniques
meécatroniques de haut niveau, en assemblant des composants mécaniques,
électro-électroniques, pneumo-hydrauliques et informatiques; l'installation et la mise en
service de la machine-outil dans son emplacement final; vérifier la géométrie de la machine
avec un équipement de métrologie avancé; et usiner la partie de réception de la machine;
ainsi que le conseil du client dans les processus d'usinage, I'utilisation de la machine et la
gestion et la réalisation de sa maintenance, |'atteinte des critéres de qualité, le respect des
plans de prévention des risques professionnels et environnementaux de |'entreprise et de la
réglementation en vigueur.

Tous ces modules, en plus d'acquérir les compétences générales requises dans la fabrication
meécanique et la mécatronique industrielle, sont préparés a travailler sur différentes
compétences liées a 14.0. lls sont entre eux:

J Simulation de programme : par ordinateur, machine, FAO intégrée a la machine,
simulation 3D, virtuelle, etc.

J Intégration de systémes d'acquisition de données. Caméras de vision artificielle.
J Intégration de systemes d'identification par radiofréquence.
o Correction en temps réel des écarts des pieces usinées (tolérances dimensionnelles,

géométriques et surfaciques).

o Utilisation d'outils informatiques et de logiciels pour accéder et gérer la documentation
nécessaire et générée (PC, tablette, smartphone, interface machine, systemes CAD / CAM /
ERP intégrés, PLM, etc.).

J Enregistrement du programme et de la documentation générée dans la structure des
dossiers, les systémes intégrés CAD / CAM / ERP, PLM, etc.

o Stratégies d'usinage : hautes performances, grande avance, usinage adaptatif, ...).

o Programmation de robots (industriels et collaboratifs) pour la manipulation et |'usinage.
J Suivi des réglementations et procédures de sécurité informatique (cybersécurité).

o Analyse des données process en temps réel (Big Data, Smart Data, ...).
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Méthodologie d'apprentissage

L'élément central sur lequel tout le modéle d'apprentissage est articulé est
I'APPRENTISSAGE COLLABORATIF BASE SUR LES DEFIS.

La présentation d'une situation problématique, sa transformation en défi, ainsi que
I'ensemble du processus jusqu'a I'obtention d'un résultat, est structurée en fonction a la fois
des compétences techniques et spécifiques de chaque programme, ainsi que des
compétences transversales actuellement stratégiques, telles comme : autonomie dans
I'apprentissage, travail d'équipe, orientation vers des résultats extraordinaires, compétences
numériques, etc.

Les situations problématiques, dans tous les cas, sont portées a une classe configurée en
équipes, ou le processus de travail doit permettre aux étudiants de vivre la situation comme
un défi et, a partir de la, doit avoir I'opportunité de générer les connaissances nécessaires qui
vous permettent pour fournir les meilleures solutions.

L'approche du modéle a travers les défis nécessite une réinterprétation des mécanismes de
I'apprentissage. L'interprétation qui correspond le mieux au modele est de comprendre
I'apprentissage comme un processus d'évolution, dont les étudiants en sont responsables.
L'apprentissage par défis permet un scénario dans lequel les éleves individuellement et les
niveaux de I'équipe sont mis en action et produisent un résultat. Ce résultat est interprété, il
est analysé ce qui a fonctionné et ce qui n'a pas fonctionné et il est décidé ce qui va étre fait
différemment dans le prochain défi pour aborder des objectifs plus élevés.

L'idée principale de cette méthodologie est de créer des équipes et pour elles d'établir un
contrat dans lequel elles intégrent les engagements acquis par les membres de chacune des
équipes. Ces contrats évolueront et se transformeront au fur et a mesure que les équipes
intégreront les expériences. Lors de leur travail en atelier, ces équipes devront se gérer
elles-mémes en se répartissant le travail afin de relever le défi. Généralement, I'utilisation des
machines se fait généralement individuellement ou par paires.

Cette méthodologie nous permet de travailler de maniére interdisciplinaire ou les étudiants
peuvent travailler sur des compétences transversales a travers des défis proches d'une
réalité d'entreprise. La prochaine étape serait de créer une usine d’apprentissage, assimilant
le fonctionnement de |'atelier a un véritable atelier.
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B VIE S URIE S | —

Non. De participants par 1a5 N . N - N - -
formation s 5 a 10 participants 10 a 15 participants 15 a 30 participants 30> participants
Non. De formations 1 formation 2-4 formations 5 a 10 formations > 10 formations

standardisées

Moy. Durée d'une seule > 1 jour jusqu'a <2 > 5 jours jusqu'a <10 |> 10 jours jusqu'a

formation <1 jour Fanre > 2 jours jusqu'a < 5 jours s S50 o > 20 jours
Participants par an . rt;:isr?an ts 50-200 participants 201 a 500 participants 501-1000 participants > 1000 participants
Capacité d'utilisation <10% > 10 jusqu'a < 20% > 20% jusqu'a < 50% > 50% jusqu'a < 75% > 75%
Taille du LAB <100mz |7 100Meres cames |, 350 o a<s00m2 | 7000 M2 bis <1000 > 1000 m2

bis < 300 m2 m2
ETP en LAB <1 44288 44444 42278 >15

Dans ce laboratoire, 24 étudiants / travailleurs peuvent travailler regroupés en 3 cellules.

I INFORMATIONS SUPPLEMENTAIRES ET ASPECTS A AMELIORE IS

Informations
B . Photographies Vidéo
complémentaires
Aspect a améliorer Technique Méthodologique

Nous avons prévu d'éditer de la documentation graphique telle que des vidéos et des photos pour
présenter les nouvelles installations a d'autres centres de formation professionnelle, entreprises et
institutions, bien que nous n'ayons pas encore mis en ceuvre les derniers détails de |'atelier pour
pouvoir le faire. Nous espérons pouvoir le faire entre janvier et février 2021.

Aspects a améliorer :
Forces et faiblesses du LAB

La plus grande force que nous ayons, d’une part, en ce moment est que le travail le plus dur et le
moins visible est accompli ; Réseau OT, cybersécurité, systémes de capture et de surveillance des
données (lloT), communication entre machines et systemes lloT.

Et d'autre part, nous avons des projets avec différents fournisseurs intéressés a collaborer avec
nous et des entreprises désireuses de participer avec nous a des projets d'innovation alignés sur la
stratégie 4.0.

Et d'autre part, nous avons un long chemin a parcourir pour implémenter I'intelligence dans nos
processus de production a travers |'analyse des données pour une prise de décision intelligente et
automatisée et I'intégration de tous nos systemes avec I'ERP.
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B CIFP Usurbil LHII - ESP A GIN E i mm—

LABORATOIRE Smart Fac-
tory

Objectif général / objectif (bref résumé) :

L'objectif proposé pour le moyen terme est que les étudiants puissent apprendre dans un
environnement orienté vers I'Industrie 4.0. Pour cela, |'atelier pédagogique se transforme en
une conception basée sur la numérisation.

Année d'inauguration :

1976

Taille du LAB (métres carrés) :

1800
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Informations générales - tableau récapitulatif

Name of the LAB

GENERAL INFORMATION

Sman Factory
VET/HVET centre CIFP USURBIL LHIl Education X
Floor space of the lab (sqm) 1800 Training X
Main topic/learning content Industry 4.0 - SMART MANUFACTURING Research/Applied innovation X

14.0 related technologies

Development of an advanced manufacturing process, monitored and controlled by a smart management system, ERP

Learning content

PURPOSE

Pilot environment, didactics for students from vocational training and employees, Innovation transfer, applied research

Secondary purpose

Production management, Smart maintenance and 14.0 related technologies.

LAB type Specific Mixed Learning Factory
Name of the programmes carried out on the Lab EQF Level Lab hours  N°subjects on the lab  Hour/Week x n° of weeks N° students (3)
. 198 6x33 3x20
Production Management and Mechanical Manufacturing 5 126 2 601 300
Learning programmes/study 11x33
LEARNING CONTENTS programmes/levels Machining Technician 4 198 3 5x33 -
10x21
N° of cell Cell 1 Cell 2 Cell 3 Cell 4 Cell 5 Cell 6 Cell 7 Cell 8 Cell 9
A Raw material, Cutting . " -
Category of cell +D+i area machine, Collaborative robot Palletized warehouse Lathes Mills Grinding CNC END Tool warehouse
SETTINGS N° machines 5 241 1 24 14 4 6 2 1
Robotics Additive Manufacturing Cloud CPS Mobile/ Tablet AR/\R Big data analytics Ai loT/lloT
14.0 Enabler technologies used and
implementation level
Sensors/Actuators RFID M2M Cybersecurity Digital twin Others

MODELE OPERATIONNEL I

Institution académique

Establissemet non universitaire Opérateur a but lucratif

[o]
o P n B Association Réseau Sociéte
Université College BA Ecole professionnelle / gymnase Chambre Syndicat . N Consultant N
patronale industriel productrice
Entraineur Professeur Chercheur Assistant étudiant Expert technique / int. Spécialiste Consultant Educateur
Développement Propre développement développement assisté externe Développement externe

Financement initial

Fonds internes

Fonds publics Fonds d'entreprise

Financement continu

Fonds internes

Fonds publics Fonds d'entreprise

Continuité du
financement

Financement & court terme (p. Ex., événements uniques)

Financement a long terme (projets et

Financement a mi-parcours (projets et programmes <3 ans) programmes> 3 ans)

Business model pour

Modéles ouverts

les formations

modéle de club

frais de cours

modeéles fermés (programme de formation uniquement pour une seule entreprise)

Remarque : dans 1.7 Modéles commerciaux pour la formation, il existe différentes modalités : Pour les étudiants du

modeéle de formation initiale, les programmes sont financés par I'Etat. Pour les formations sur mesure pour les

entreprises, ce sont des formations payantes. Nous utilisons également des modéles fermés.
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L'objectif principal du projet est de créer un atelier mécanique intelligent, ou a partir de
la recherche, nous pouvons acquérir des connaissances pour pouvoir les développer
ultérieurement dans les différents domaines et domaines de notre organisation, et ainsi
acqueérir les données nécessaires pour appliquer l'intelligence que nos besoins exigent.

Depuis le département mécanique d'Usurbil LHII, dans le cadre du projet "Taller 4.0" et
apres |'expérience de I'Intelligent Tool Store, opérationnel depuis septembre 2016, nous
travaillons a la création d'un systéeme 4.0 intégral de gestion des stocks a exécuter dans le
cadre de ce projet commun.

Fonctionnalité de I'entrée des matiéres premiéres au produit fini, ainsi que la maitrise de
tous les consommables et pieces de rechange pour la fabrication mécanique de maniere
agile et une gestion en ligne.

Ce systeme permettra également de gérer |'entrepdt de stocks de matiéres premieres, de
pieéces détachées, de matériel, de processus de production, de tracabilité, d'équipements,
de manuels-documentation-historique des machines. Bref, tout le stock de fabrication
mécanique.

Ce projet contribuera a développer une méthodologie de formation basée sur I'Industrie 4.0
dans le domaine de la Smart Factory pour différents groupes cibles :

1 - Modéle de formation initiale :

Notre centre est un centre public qui dépend de la vice-présidence du Département des
écoles de formation professionnelle du gouvernement basque. Le personnel du centre
dépend a 100% du gouvernement basque. Le nombre d'enseignants dépend directement
du nombre de groupes d'étudiants en formation initiale et des projets auxquels nous
participons. Notre école compte généralement environ 80 enseignants pour 25 groupes et
470 éléves.

La formation initiale dispose de fonds publics pour couvrir certains colts tels que la
consommation d'énergie, les communications, I'achat de matieres premieres ou I'achat
d'équipement.

Parmi les programmes de formation proposés au centre, |'utilisation de ce laboratoire se fait
par 2 programmes : Technicien en usinage (EQF niveau 4), Technicien senior en
Ordonnancement de la production en Fabrication Mécanique (EQF 5).

Le programme Machining Technician utilise le laboratoire sur 3 de ses modules. En 1ére
année Fabrication par enlevement de copeaux (363h) et en 2éme année CNC (252h) et
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Fabrication par abrasion, EDM, découpe et formage, fabrication additive et par procédés
spéciaux (210h).

Le programme de Technicien Supérieur en Programmation de production en fabrication
meécanique utilise le laboratoire sur 3 de ses modules. En 1ére année Techniques de
Fabrication Mécanique (198h, 11 crédits) et en 2eme année CNC (240h, 18 crédits) et CAM
(40h, 5 crédits).

Le projet concerne deux étages du méme batiment ou I'entrepdt de découpe est situé au
rez-de-chaussée et I'atelier d'usinage est a I'étage supérieur. L'atelier d'usinage sera
approvisionné en matériaux découpés dans I'entrep6t de découpe au moyen de I'entrepbt
de palettes vertical.

o Simulation de programme : par ordinateur, machine, FAO intégrée a la machine,
simulation 3D, virtuelle, etc.

o Intégration de systémes d'acquisition de données. Caméras de vision artificielle.
o Intégration de systémes d'identification par radiofréquence
o Utilisation d'outils informatiques et de logiciels pour accéder et gérer la

documentation nécessaire et générée (PC, tablette, smartphone, interface machine,
systemes CAD / CAM / ERP intégrés, PLM, etc.).

o Enregistrement du programme et de la documentation générée dans la structure des
dossiers, les systéemes intégrés CAD / CAM / ERP, PLM, etc.

o Programmation de robots (industriels et collaboratifs) pour la manipulation et
['usinage.
o Analyse des données process en temps réel (Big Data, Smart Data, ...).

2 - Formation pour les entreprises :

Nous avons des cours, financés par le ministére de I'Industrie du gouvernement basque,
pour les techniciens au chémage et les techniciens actifs. Les formations destinées aux
techniciens au chémage sont des formations longues, d'environ 500 heures de formation,
dans le but d'obtenir une accréditation. Les cours destinés aux techniciens actifs sont des
cours plus courts, d'environ 50 heures, qui les aident a améliorer leurs connaissances.
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Pour une formation sur mesure pour les entreprises, il existe des cours ouverts financés par
I'entreprise qui demande le cours.

Pour la gestion des cours du centre pour les entreprises, environ 3000 heures / an, notre
centre dispose d'une fondation appelée Zubigune (www.zubigune.com).

La fondation a été créée par des entreprises de la région dans le but de soutenir les centres
de formation professionnelle et les entreprises des environs. La fondation est composée de
7 personnes pour la gestion des projets et du personnel embauché temporairement pour le
développement des projets.

3 - Innovation appliquée

Les projets d'innovation appliquée TKGUNE sont des projets collaboratifs avec des petites
et moyennes entreprises dans le but d'accompagner les entreprises dans leur innovation et
de transférer les connaissances acquises dans le projet en classe avec les étudiants. Ces
projets d'innovation sont développés par le corps enseignant et en collaboration avec les
entreprises.

4 - Recherche

La SMART FACTORY d'Usurbil LHII sera également utilisée dans certains projets de
recherche a développer en collaboration avec différentes universités, telles que :

o Développement de processus de fabrication.
o L'analyse des données.

o Psychologie du comportement de I'éleve.

. Entrepreneuriat.

o Administration des affaires.
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ll OBJECTIF ET CIBLES

Objectif principal Education Professionnel formation Rechercher
Finalité i i de test / envi pilote Production industrielle Transfert d'innovation Publicité pour la production
Eleves Des employés
Groupes cibles pour
I'éducation et la Eléves Gérants Entrepreneurs Pigiste Sans emploi Public ouvert
formation " ; . .
3 Etudiants en o Travailleurs Travailleurs semi- .
Bachelier Maitre - Apprentis qualifiés qualifiés Non qualifié
Mgmt inférieur Mgmt moyen Top mgmt
:::J?e"’ﬁ"" @ Homogéne Hétérogeéne (niveau de connaissances, hiérarchie, étudiants + employés, etc.)
Ingénierie mécanique et végétale. Automobile Logistique Transport FMCG Aérospatial

Industrie chimique Electronique Construction Assurance / banque Industrie textile
Sujet-rel. Contenu e N . Conception du 5 Conception et gestion
D Prod. Mgmt & org. Efficacité des ressources Mgmt maigre Automatisation CPPS systéme de travai IHM Conception intralogistiques
EDASETD Objet de recherche Catalyseur de recherche
recherche
Sujets de recherche Gestion et organisation de la production Efficacité des ressources Mgmt maigre Automatisation CPPS Changeabilité IHM Didactique

Objectif principal :

Les ateliers sont principalement congus pour la formation initiale. La partie exécution des
défis, une phase importante pour que I'étudiant acquiere la bonne compétence, est réalisée
par les étudiants dans les ateliers. C'est généralement le matin.

L'aprés-midi, les ateliers sont destinés a étre utilisés pour des cours de formation continue,
orientés vers des techniciens actifs ou au chémage. Comme décrit précédemment, nous
travaillons également avec des cours a la demande, dans lesquels les cours sont préparés
spécifiqguement pour une ou deux entreprises.

Objectifs secondaires .

Dans le cadre du programme ZUBILAN, les étudiants de premiére et deuxieme année dirigent
une production pour les entreprises fabriquant une piece avec des spécifications réelles du
marché. Il s'agit d'une petite série de production et aide I'étudiant dans son processus
d'apprentissage.

L'innovation appliquée est une autre des lignes de travail d'Usurbil LHII. Ce projet s'appelle
TKGUNE (www.tkgune.eus), c'est le troisieme axe de travail du centre, et grace a lui, nous
collaborons avec des petites et moyennes entreprises dans des projets pour développer leur
systéme d'innovation.

Aussi, et en collaboration avec différentes universités, nous développons des projets de
recherche avec des étudiants universitaires qui terminent leur dipléme.
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B PR O CIE S S LU

. . La planification |Développemen| La conception | Prototypage - . - .

Cycle d di duit
ycle de vie du produi e (sl || (6B mEilis | s meeis e Fabrication Assemblée Logistique Un service Recyclage
Planification
Cycle de vie du LAB . qes C'onc_ept IR Gl2 Mo_ntee en Fabrication Assemblée Logistique Maintenance Recyclage
investissement d'usine processus puissance
S

. . Planification et
Crcleldeiielaelly CeigiEiE Ordre. ordonnancement de la Fabrication Assemblée Logistique Cueillette, emballage Expédition
commande etcommande | séquentiel 9

production

::ycle g vie tojla Planification DR Test virtuel Fabrication Assemblée Logistique maintenance Modernisation
lechnologie t
Fonctions indirectes Scm Ventes Achat Heure Finance / controle Qm

Flux de matiéres

Production continue

Production discréte

Type de processus

Production de masse

Production en série

Production en petite série

Production unique

Manufact. Organisation
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Fabrication en atelier

Production en flux
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additive. matériau
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Avec une surface opérationnelle totale de 2000 metres carrés, et en fonction des objectifs
des formations, différents flux de processus peuvent étre aménagés dans notre atelier.

L'atelier est réparti dans des cellules ou différentes configurations sont disponibles, comme
décrit dans l'image suivante :

o

MATERIAL
STORAGE

=XAWVAO

PRODUCTION
WORKSHOR
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Description des différentes parties du processus Smart Factory :

Bureau de recherche, développement et innovation

Dans ce bureau, la commande du client sera regue et les enseignants la transformeront en un
défi pour les étudiants. Cette commande peut étre a la fois un exercice théorique généré par
les enseignants, ou une commande réelle provenant d'une entreprise.

Définir ce défi signifie :
- concevoir et générer le processus de fabrication.

- planifier ce processus a I'heure, les occupations des machines, les colts, I'énergie a
consommer et d'autres informations détaillées dans I'ERP Odoo.

Stock de matiéres premiéres

Sur ce site, les matieres premiéres nécessaires sont stockées.

En fonction des besoins de production définis par Odoo, les commandes aux fournisseurs de
matériaux seront passées automatiquement. Nous analysons que les barres de matériau
seront identifiées avec une puce RFID, et ainsi I'ERP Odoo sera informé a tout moment de la
quantité de matiere que le stockage de matieres premiéres a stocké.

L'objectif est de créer un entrepdt de découpe sous l'influence de I'industrie 4.0 actuelle. Le
systéme de contréle des stocks choisi autorisera les personnes identifiées par la technologie
RFID a utiliser les machines, a contrdler les stocks de matieres premieres, a exécuter et a
archiver les ordres de coupe, a notifier lorsque le stock minimum est atteint et a préparer la
commande en fonction des besoins.

Pendant le processus de découpe, |'objectif est d'avoir I'information et le contréle des
personnes, des matériaux et des machines dans cet entrep6t. Et une alerte automatique est
donnée pour chacun des aspects jugés critiques du point de vue opérationnel et de gestion.

L'entrep6t de découpe a été distribué dans I'usine, de la maniére la plus pratique pour
garantir la sécurité dans la manutention des charges. Accordant une grande importance a
I'agencement de la matiere premiere, une place pour tout et tout a sa place "5S". A cet effet,
trois ruches compactes ont été construites, selon des aciers facilement usinés, de
I'aluminium et des aciers spéciaux, pour des ronds, des carrés, des jantes, des tubes et des
profilés de construction. Avec ces ruches, nous sommes en mesure de trier 227 tailles de ces
stratifiés de 3 métres de long dans un trés petit espace.
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Scie de découpe CNC

Cette scie de coupe basée sur la
technologie CNC convertit
automatiquement les barres de
matiéres premieres en pieces
brutes a stocker sur le systéme
de stockage de matériaux. Ce
processus sera calculé par
Odoo, en fonction des besoins
de stock minimum du systeme
de stockage de matériel et des
besoins de production prévus.

Bien que la découpe selon la
taille et les quantités de pieces
brutes soit automatique,
I'alimentation des barres de
matiere premiere dans la
machine doit étre effectuée
manuellement par les
enseignants.
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