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1 OBJECTIF ET NOUVELLES COMPETENCES

L’objectif de I'exercice est de consolider la capacité a configurer la logique de flux des éléments
et a présenter de nouvelles options permettant de commander I'entrée des éléments dans les
objets du modéle. Des informations de base sur les convoyeurs sont également présentées.
Leur configuration détaillée fera I'objet des séances suivantes.

Nouvelles compétences

Configuration de base d’'un convoyeur

Attribution d’une priorité au traitement de certains éléments - option Pull

Enregistrement des valeurs d’étiquettes a partir d’autres étiquettes

2 HYPOTHESES ET DONNEES D’ENTREE

1. La source génére des produits selon une loi exponentielle dont le paramétre d’échelle
est de 10 secondes.

2. Le systéme comporte plusieurs parameétres définis dans la table globale.

Les produits sont stockés dans un tampon commun puis envoyés vers les postes de
traitement.

4. |l convient de répartir la charge aussi uniformément que possible entre les machines.
Le temps de traitement sur chaque machine est compris entre 100 et 120 secondes
pour les produits traités pour la premiére fois.

6. Aprés le traitement, les produits sont transportés par un systéme de convoyeurs
jusqu’au poste de contréle qualité.

Le temps de contrdle est fixé a 10 secondes.
Il a été supposé que 20 % des produits ne satisfont pas aux exigences de qualité. lls
doivent étre retraités.

9. Letemps de retraitement est compris entre 120 et 130 secondes. En outre, ces produits
sont considérés comme prioritaires et traités en priorité.

10. Un produit qui ne satisfait pas une seconde fois aux exigences de qualité est retiré du
systéme.

11. Tous les paramétres du modéle sont placés dans la table globale.

12. Le traitement des produits successifs est enregistré. Chacun posséde un numéro de
série unique.

13. La charge des tampons et des machines sera analysée.

La figure 1 présente la structure cible du modéle.
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Fig. 1. Structure cible du modéle

Les données d’entrée sont présentées dans la table « Data » de la figure 2.

Fig. 2. Données d’
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Wartosc
CzasMiedzyProduktami 10
RodzajDetalu 8
CzasPrzetwarzaniaMin 100
CzasPrzetwarzaniaMax 120
CzasMaprawyMin 120
CzasMaprawyMax 130
CzasKontoli 10
LiczbaDozwolonychMapraw 1
Odpad 20
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3 PARAMETRES DES OBJETS ET LOGIQUE DE FLUX

3.1 Elément de flux

Pour I'élément de flux dans Flowltem Bin, quatre étiquettes doivent étre ajoutées comme
indiqué a la figure 3 :
1. DetailType - contient des informations sur le

“%a Box | 1
type de produit, L= [ ! ke 9.
+ Visuals A3 2
2. SerialNumber - numéro unique de chaque :
q 941 Labels 7R
2|€ t S
ement Xt
_ 5 ]
3. NumberOfControls - nombre de contréles Rodzapeta 0
qualité effectués sur un produit donné, NumerSeryjny 0
4. StartTime - information relative a I'heure de Ltoh i
CzasRozpoczeda 0
début du traitement ] Automaticaly Reset 2 By
Fig. 3. Etiquettes de I'élément de flux
3.2 Source
Le temps séparant | | source 4R 2
lapparition de  deux 0
. . FlowItem Class | Box v e
produits successifs est >
défini par la cellule ArmivalStyle Inter-Arrival Time >

correspondante de la [ ]Arrival at time 0

table Data (fig. 4). Inter-Arrival Time
exponential(0.0, Table(Dane”)[1][1], getstream(current)) s v & &F *#

Fig. 4. Parametres de la source

L’attribution de I'étiquette SerialNumber aux éléments du flux s’effectue en deux étapes. Cette
solution convient a un niveau de connaissances élémentaires en matiére de logiciel. La
premiére étape consiste a ajouter a Source1 une étiquette nommée Number (fig. 5). Sa valeur
est automatiquement augmentée de 1 a chaque produit généré par la source. La valeur
courante de I'étiquette Number est ensuite attribuée a chaque élément quittant la source sous
la forme de I'étiquette SerialNumber.

Cette opération se trouve dans la section Triggers, sous On Creation — Data — Increment
Value (fig. 6). Il faut ensuite indiquer I'étiquette dont la valeur doit étre augmentée (Number).

=) Labels 7 ? : x
DXt s : Increment |currentlabels[Mumer”] - /
Numer Ul . by ! o
[ Automatically Reset [ G By | i | Set Label and Calor |}(

ap

Fig. 5. Etiquette Number dans Source1  Fig. 6. Augmentation de la valeur de I'étiquette Number
dans Source1
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La seconde étape consiste a attribuer la valeur saisie dans I'étiquette Number a I'étiquette
SerialNumber lors de la sortie de la source :
On Exit — Data — Set Label. Dans la boite de
dialogue (fig. 7), sélectionnez le nom  Ohbject |item Y
d’étiquette approprié, cette fois déja présent
sur le produit, puis attribuez-lui une valeur
correspondant & Number dans I'étiquette de la ~ Value
Source.

Set Label

Label MumerSeryjny” - /

current.Mumer - /

Fig. 7. Affectation d’'une valeur a I'étiquette
SerialNumber

La derniére étape consiste a identifier le type
de produit généré par Source1 et a lui attribuer
une couleur. La référence déja connue dansla  object |item - ?
table globale Data est utilisée : On Creation —
Data — Set Label and Colour (fig. 8).

Set Label and Color

Label "RodzajDetalu” - /

Value  |duniform(i, Table(Dane")[Z][1], getst| = /

Fig. 8. Parameétres du type et de la couleur
de I'élément

3.3 Postes de traitement

Le temps de traitement de chacune des quatre machines est défini conformément aux valeurs
de la table Data. Il dépend du nombre de contréles : Processor — Process Time — Valeurs
par cas. L'expression utilisée pour sélectionner le temps de traitement approprié est « item
».NumberOfChecks (fig. 9). Si sa valeur est égale a zéro, le temps de traitement est un nombre
aléatoire compris entre 100 et 120 secondes ; dans le cas contraire, il est compris entre 120
et 130 secondes.

Case Function |item.Liczbakontroli - /

Setup Cases o | |5

Case Time duniform({Table(Dane”)[5][1], Table{Dane )[E][1], getstream{current)) |- :
Choose Er

Fig. 9. Parametres du temps de traitement en fonction du nombre de contréles

Case Time duniform({Table{"Dane")[3][1], Table{"Dane™[4][1], getstream{current)) [+

La tache suivante, conformément aux hypothéses, consiste a attribuer la priorité appropriée,
c’est-a-dire a faire entrer en premier dans les machines les éléments destinés au retraitement.
Il faut donc donner la priorité aux éléments dont la valeur de I'étiquette ControlNumber est la
plus élevée. Dans I'onglet Machine Input, sélectionnez Pull — Pull Best Item. Dans la fenétre
suivante, saisissez les paramétres présentés a la fig. 10.
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DI'OJ ect
Pull Ttem with | Maximum » | |Label value w
Expression |item.Liczbakontroli - /

Fig. 10. Priorité des éléments a retraiter

L'étiquette StartTime reste initialement non définie et est actualisée a chaque entrée d'un élément
dans un poste de traitement. Sélectionnez On Entry — Data — Set Label. L'heure courante du modéle
doit étre affectée au champ Value a l'aide de la commande Model.time (fig. 11).

Set Label

Object |item = /
Label “CzasRozpoczeda” - /
Value Model. time - /

Fig. 11. Affectation de I'heure de début du traitement

3.4 Poste de controle qualité

Le temps de contrble qualité est lu dans la table Data (fig. 12). Dans 'onglet Output, la logique
de flux est définie en tenant compte d’une proportion de 20 % d’éléments défectueux (fig. 13).

=| Processor o 9 Spedfy Percentages {must sum to 100) o [
and Values
Max Content I:l | Animate Items
Percent | 100 - Table(™ane™)[2][1] - /
Setup Time
0 s v * Port 1 -
[Juse Operator(s) 1 Percent | Table{Dane?)[2][1] -
Process Time
Table(Dzne)[71[1] s vg, | Pt [ A
[Juse Operator(s) | 1 Same as Setup |Use Random Stream | getstream{current) -

Fig. 12. Temps de contrdle qualité  Fig. 13. Paramétres de sortie du poste de contréle qualité

Le port 1 est destiné aux produits finis, tandis que le port 2 redirige les produits a retravailler
vers le tampon Queue3 (fig. 14).
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Fig. 14. Connexions de sortie du poste de contréle qualité

La derniére étape consiste a ajouter
un déclencheur qui définit I'étiquette
indiquant le nombre de contrdles :
On Process Finish — Data —
Increment Value (fig. 15).

3.5 Tampons

Le modéle comprend trois tampons :

Increment |item.labels[LiczbaKontroliT]

by

e

1

T3.5 Logistic management - Supply management and
logistics - Tutorial

-

Fig. 15. Affectation d'une valeur a I'étiquette
ControlNumber

1. Queuel — placée avant les postes de traitement. Dans la section Output, saisissez les

parametres présentés a la fig. 16 afin que les pieces 1 a 4 soient envoyées vers les

machines correspondantes, tandis que toute autre piece éventuelle soit répartie

aléatoirement,

Queue?2 — conserve les paramétres par défaut,

Queue3 - placée avant le poste de contrdle qualité. Dans la section Output, définissez

les paramétres de sorte que les piéces dont le nombre de contréles dépasse le nombre

de réparations autorisé soient retirées du systéme et envoyées vers la sortie Waste,

raccordée au port de sortie 1 (fig. 17). Les pieces pouvant encore étre réparées sont

dirigées vers le convoyeur raccordé au tampon via le port 2.

Condition

True

False

item.RodzajDetalu <=4 - /
item.RodzaiDetalu - /
duniform(1, 4, getstream{current)) - /

Condition item.Liczbakontroli = Table(Tane")[E] = /
True 1 - /
False 2 = /

Ry

s
_tn WCLOG r

Fig. 16. Parametres de sortie de Queue1

¢ 906

Fig. 17. Parametres de sortie de Queue3d
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3.6 Systéme de convoyage

Le modéle utilise un systéme de convoyage simple reliant les différents éléments. Les
paramétres détaillés des convoyeurs seront présentés lors des séances suivantes ; pour le
moment, I'objectif est de disposer et de connecter correctement les éléments nécessaires.
Apres avoir placé un StraightConveyor, il est possible de définir le sens du flux indiqué par la
fleche jaune. Des croix rouges apparaissent également aux extrémités du convoyeur
sélectionné et permettent de modifier sa longueur et son angle de rotation (fig. 18).

A

Fig. 18. Vue de base du convoyeur
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Les paramétres de base du convoyeur peuvent
étre modifiés dans ses propriétés (fig. 19). Les
objets de ce type ne comportent pas de section
Ports. lls sont néanmoins reliés aux autres objets
au moyen de connexions directionnelles
ordinaires « A ». Les convoyeurs sont raccordés
en les déplacant tout en maintenant les points de
connexion a la méme hauteur. Le symbole de
connexion est représenté par un carré noir sur la
figure. 20.

Fig. 20. Symbole de connexion des convoyeurs

3.7 Rapport
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Properties X
=] | StraightConveyor9 =)
2] Statistics 2R
' 4| Template 2 ?
=) Labels ’7H2
[Ty 1
IDAgtorMﬁcaly Reset Ba By
' =) Conveyor 2]
| -
X z

Start | -5.00 [¢]-1000  [¢] 100 =
End [s00  [t[-17.60  [¢[ 100 &l "
Location [ -5.00 [e[-1000  [¢] 100 B
v [m_Jn

Horizontal Length rn

[Jvirtual Length  10.00

Visualization RollerConveyor v [ o
S R

2 conveyor beavior 7]
£ Accumulating

oo [0 s

Acceleraton  [0.00  |mjsfs

Deceleration m mfs/s

Stopping Space | 1 | % L+|0.00 |m

Moving Space | 1 | xL+0.00 |m

Restart Delay s

EntySpace |1 | L+]0.00 |m

[CIFixed Interval Movement (Power and Free)

[ Slug Buider
' =) Groups 7]
Conveyors ".'5' I‘ M X
| Duplicate Object _
=] Triggers 7|

Fig. 19. Paramétres du convoyeur

Les résultats de la simulation sont analysés dans la table globale Report, dont les en-tétes

sont présentés dans la figure 20.

(] owe Y Mol T

NumerSeryjny |Rodzajdetalu

| CzasObrébki | LiczbaTestswKontrolnych |

‘Row 1 0 0 0

Fig. 20. Parametres de la table Report
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La table est mise a jour chaque fois qu’une opération de traitement est achevée sur 'une des
machines. Il convient également de sélectionner « On Reset — Delete All Rows » afin d’effacer
le contenu de la table a chaque réinitialisation et a chaque redémarrage.

Le déclencheur placé sur les postes de traitement est chargé d’alimenter la table : Triggers —
On Process Finish — Data — Add Row and Data to Global Table. Il doit étre configuré comme
indiqué dans la figure 21.

Aprés le lancement de la simulation, les enregistrements successifs s’affichent dans la table

Add Row and Data to a Global Table, On each trigger
execution, add a new row to a Global Table and write data
to the columns in that row.

Table |Raport” v
] Dane 5 Model TTRERGE

Add Remove | % NumerSeryjny |Rodzajdetal | CzasObrébki | LiczbaTestowkKontroinych |
Columns 1 2 104 0
- . 2 5 106 1]
item. MumerSeryjny - = = 2
4 8 103.00 0
item.RodzajDetalu - / 6 1 106 0
5 3 12000 0
15 4 107 o
Model time - item. CzasRozpoczeda - # i = s 6
Set & numeric, string or node value for this colu | 7 8 102 0
' Li Ea 8 B 11 0
item. Liczb3Fartral y . 2 : = :

Report (fig. 22).
Fig. 21. Configuration du déclencheur d’enregistrement des données  Fig. 22. Données de la
table Report
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