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L'étude P4P vise a créer une méthodologie Cloud Computing @P:) REDEL.

d’ingénierie process P4P adaptée a
I'évolution «Industrie 4.0» et appliguéee au
procéde de l'injection plastique.
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Schoeller Allibert

L'avenir se situe dans la combinaison du
monde reel et du monde virtuel réalisée par
les systemes cyber-physiques.

- Industrie 4.0.

- Intégration verticale.

- Systemes cyber-physiques.

- MES (Manufacturing Execution System).

- Data Mining / Cloud Computing.

Schéema fonctionnel P4P Procedure de qualification P4P — 6 étapes et plan d’expérience (DoE)
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measure. analyze. innovate.
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Param?tres i Indices de qualité - Cavité 1 [%)]
machine : Dimensionels Surfaciques Volumiques
: D1 D2 L1 L2 Moyenne Esthétique Dépl. Max | Force max| Masse
i_ Pression maintien 269 281 202 32.2 -1.5 134 13.5 12.8
Paramétres 11~~~ """~ ol el Bk R Point commutation -6.5 -10.9 -91 -3.9 -76 -2.3 105 117 -3.4
ocess | :dif':z':;res Vitesse dinjection 27 0.1 23.0 56 70 | I | 65 203 9.0
P Temps de maintien 9.2 1.7 5.5 2.7 3.9 3.8 -13.3 -16.4 427
Temps de refroidissement 31.6 31.4 10.2 114 21.2 -1.5 -36.1 -36.5 74
Parametres | perature du moule 232 278 319 229 265 15 -10.2 17 247
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Application sur I’étape 1 : Etude rhéologique dans le moule
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