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WHITE PAPER - SUIVI DES DONNEES DE PRODUCTION ET REPORTING ASSISTE PAR IA

Lisez les données machine avec
les conditions de production.

Butterfly IQ associe les données de l'automate ou des capteurs de la
machine & la référence de l'ordre, a l'opérateur et a la cadence de
production. Il déclenche une alarme lorsqu'un seuil défini est dépassé ;
lalarme peut étre liee a un ordre de travail suivi par I'equipe de
mainfenance.

Lit la machine Associe ala Lie 'alarme aun  Questions en

En lecture seule, sans production ordre de travail langage naturel

toucher au programme Référence, opérateur et Avec le workflow de Sur les données de

PLC cadence sur un méme maintenance Butterfly production ouvertes &
écran l'acces
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SYNTHESE

Voyez un écart avec la condition de production qui
I'a vu naitre.

Dans de nombreuses usines, les données machine sont collectées et la production est
enregistrée. Mais les deux restent sur des écrans différents. Lorsque I'équipe de maintenance
analyse une hausse de vibration, elle doit rechercher separement quel ordre tournait a ce
moment, avec quel opéerateur et & quelle cadence.

Cette séparation laisse deux questions sans reponse : ['écart apparait-il dans une condition de production
precise ? Se répéte-t-il sur d'autres ordres ou d'autres équipes ? Pour répondre, deux équipes doivent
rapprocher leurs données a la main.

Butterfly IQ associe les données de I'automate ou des capteurs de la machine a la référence de l'ordre, &
l'opérateur et a la cadence de production. Le tableau de bord en direct montre dans quelles conditions un
écart est apparu ; une alarme se déclenche en cas de dépassement des seuils définis. Utilisée avec le workflow
de maintenance Butterfly, l'alarme peut étre liée & un ordre de travail suivi par 'équipe de maintenance. Avec le
reporting assisté par IA, on peut interroger en langage naturel les donnees de production ouvertes a lacces.

DANS CE DOCUMENT
« Pourquoi aucune réponse n'est possible quand données machine et production sont séparées
« Lesquatre étapes de Butterfly IQ : des données machine & l'ordre de travail de maintenance

 Deux résultats & partir des mémes donnees : pour la maintenance et pour le responsable de
production

« Reporting assisté par A : interroger les données dans votre langue

Equipes concernées et mise en ceuvre sur une ligne de presses

<

 Certifications, KVKK et questions fréquentes

RESULTAT

Signal machine et données de production sur le méme écran.

L'alarme peut étre liée a un ordre de travail suivi par la
maintenance.




LE PROBLEME

La vibration a augmenté. Quel ordre tournait a ce

moment ?

L'equipe de maintenance a sous les yeux la courbe de vibration. L'équipe de production suit

sur un autre écran quel ordre a ete exécuté, avec quel opérateur et & quelle cadence.

Pour savoir si l'écart apparait dans une condition de production donnée et s'il se répéete sur d'autres ordres, les
deux équipes doivent rapprocher ces données. La vibration seule ne dit rien ; sans savoir sur quel ordre et &

quelle cadence elle est apparue, la décision de maintenance repose sur des suppositions.

Un signal privé de contexte

Vibration, température et courant sont surveillés,
mais l'ordre en cours, lopérateur et la vitesse de

ligne n'apparaissent pas sur le méme écran.

L'alarme ne devient pas un ordre de
travail

Un dépassement de seuil peut rester un simple

avertissement & l'écran. Sans ordre de travail

Un rapprochement manuel

Mainftenance et production juxtaposent leurs
données aprés coup. Trouver un écart récurrent
prend donc du temps.

La crainte de toucher au programme

S'il faut modifier le programme de llautomate
pour obtenir les données, 'equipe automatisme
émet & juste titre des réserves.

suivi par la maintenance, l'analyse prend du
retard.

Des machines de marques et générations différentes compliquent la tache

Chaque machine dialogue avec un automate différent. Savoir d'abord quels signaux sont lisibles détermine le
périmétre du projet. C'est pourquoi, avec Butterfly IQ, les signaux accessibles et la méthode de connexion sont
définis ensemble lors d'une évaluation sur site.

LA REPONSE

Butterfly IQ réunit le signal machine et les données de production sur le méme écran. En analysant une
alarme, l'équipe de maintenance voit quel ordre tournait & ce moment. Le responsable de production
peut voir dans quelles conditions d'exploitation I'écart se répéte.
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FONCTIONNEMENT
De la machine a l'ordre de travail de maintenance.

Butterfly IQ lit les données des automates existants, les associe aux données de production et
transmet les dépassements de seuil au processus de maintenance.

0 Lisez les données machine
Lisez les données PLC ou capteurs via une connexion adaptée, sans intervenir sur le programme

machine. Les signaux accessibles et la méthode de connexion sont définis lors de l'évaluation sur site.

Associez le signal aux données de production
Suivez des mesures comme la vibration avec la référence de l'ordre, l'opérateur et la cadence sur un
tableau de bord en direct.

Liez 'alarme au processus de maintenance
L'alarme déclenchée par un dépassement de seuil peut étre liee & un ordre de travail suivi dans le

workflow de maintenance Butterfly.

Interrogez les données dans votre langue

Avec le reporting assisté par A, posez une question comme « Quelle équipe a eu le plus d'alarmes de

vibration cette semaine ? » sur les données de production ouvertes a lacces.

L . a -

Données machine en direct

e health & production

@ Live - updated 11:26

MACHINES ONLINE

ACTIVE ALARMS

OPEN WORK ORDERS

AVAILABILITY (24H)

5/s 2 3 96.4+

1 in maintenance, 1 idle 1 acknowledged 1 due today Target > 95%

PressLine 1 RUNNING Press Line 2 ALARM Press Line 3 RUNNING CNC Mill 1 RUNNING
Hall A- Press Hall A- Press Hall A- Press Hall B - Cnc

Vibration Temp Current Vibration Temp Current Vibration Temp Current Vibration Temp Current

2.84mm/s 46.2°C 128.4A

—_—

CNC Mill 2 IDLE
Hall B Cnc

Vibration ~ Temp  Current
0.83mm/s 27.3°C 4.1A

i T i

8.25mm/s 58.9°C 141.7A

Air Compressor A
Utility - Compressor

RUNNING

Vibration Temp Current
3.07mm/s 63.4°C 88.6 A

—_— —

2.40mm/s 44.8°C 1249A

—_—~———

Conveyor North RUNNING

Hall A - Conveyor

Vibration ~ Temp  Current
1.5Tmm/s 33.1°C 22.8A

W

1.99mm/s 38.5°C 36.2A

—_— N eee———

Welding Robot 4 MAINTENANCE

Hall C - Robot

Vibration Temp Current
0.32mm/s 24.0°C 0.0A

L T

Tableau de bord en direct. L'¢tat des machines de la ligne sur un seul écran : machines en marche, alarmes actives et ordres de

travail de maintenance ouverts.
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DEUX RESULTATS

Deux équipes. les mémes données.

Les mémes données répondent & deux questions : celle de la maintenance, « dans quelle condition cette alarme est-elle apparue ?

», et celle du responsable de production, « ou cet écart se répéte-t-il ? ».

Plant Overview

Hall A~ Hall B - Hall C - Utility — live machine health & production

MACHINES ONLINE

5/8

1 in maintenance, 1 idle

ACTIVE ALARMS

o

OPEN WORK ORDERS

3

1 duetoday

® Live- updated 11:26

AVAILABILITY (24H)

96.4+

Target 2 95%

PressLine 1 RUNNING Press Line 2 ALar PressLine3 RUNNING CNC Mill 1 RUNNING
Hall A- Press Hall A- Press Hall A+ Press Hall 8- Cne

Vibration  Temp  Current Vibration  Temp  Current Vibration  Temp  Current Vibration  Temp  Current
2.84mmis 46.2°C 128.4A 8.25mm/s 58.9°C 141.7A 240mmis 44.8°C 1249A 1.99mms 38.5C 36.2
—~———— - —_—————— e~
CNC Mill 2 1oL Air Compressor A RUNNING Conveyor North RUNNING Welding Robot 4 MAINTENANCE
Hall B Cnc Utilty - Compressor Hall A+ Conveyor Hall € Robot

Vibration  Temp  Current

0.83mmis 27.3°C 4.1A

,fj\/\/_\,—/

Vibration  Temp  Current

3.07mm/s 63.4°C 88.6A

—_————

Vibration  Temp  Current

151 mm/s 33.1°C 22.8A

—————

Vibration  Temp  Current

0.32mm/s 24.0°C 0.0A

A

Machine présentant un écart. Vibration, tempeérature, courant et courbe de vibration
des derniéeres 24 heures sur la méme carte.

©

Ordres de travail de maintenance

Alarm Center

Threshold breaches from live machine data — every alarm can open a governed maintenance workflow.

ALARMS MAINTENANCE WORK ORDERS
Cooling circuit check — Air Compressor A
INPROGRESS
S. Demir
Press Line 2 Vibration DE ALaRM 834 opeN
Rising trend over t 2 Inspect DE bearing — Press Line 2
hours — bearing wear pattem M. Yilmaz Aomaten
Press Line 2 Main Motor WARNING 58,90 opeN
Follows the vibration rise; Temperature Scheduled lubrication — Welding Robot 4 =
monitor with WO. A Kaya
Air Compressor A Discharge WARNING 63,40 ACKNOWLEDGED
Cooli tcheck scheduled.  Temperature Signal — alarm — work order — closure: the whole chain runs
on one governed platform, with every step logged.
CNC Mill 1 Spindle Vibration WARNNG  2.21 cLosen
Tool change resolved it

Centre d'alarmes. Deépassements de seuil et ordres de fravail de maintenance associés.

Pour la maintenance Pour le responsable de production

En analysant une alarme, elle voit sur le méme écran
quel ordre tournait, avec quel opérateur et & quelle
cadence.

II'voit dans quelles conditions d'exploitation, sur quels
ordres ou équipes 'écart se répéte.

Ecrans Butterfly IQ indicatifs ; machines, personnes et valeurs sont des données d'exemple.
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REPORTING ASSISTE PAR IA

Interrogez les données dans votre langue.

Au lieu de chercher des filtres dans le tableau de bord, écrivez votre question. La réponse est établie & partir des données
de production ouvertes & accés.

BUTTERFLY

Posez la question.

Question en langage naturel

1 + Quelle région a eu le plus de retards ce mois-ci ? ak

Zone de question.

Les tableaux de bord prédéfinis répondent a des questions prévues a l'avance. Or les questions des responsables de
maintenance et de production surgissent souvent le jour méme : « Quelle équipe a eu le plus d'alarmes de vibration cette
semaine ? » Avec le reporting assisté par IA de Butterfly, cette question se pose en langage naturel au lieu de chercher des
filtres, et la réponse est établie a partir des données de production ouvertes & lacces.

Données ouvertes a l'acces De l'alarme a l'ordre de travail
La réponse s'appuie sur les données de production L'alarme déclenchée par un dépassement de seuil
ouvertes a laccés dans Butterfly. peut étre liée & un ordre de travail suivi dans le

workflow de maintenance Butterfly.

EN RESUME

v Ecrivez la question au lieu de chercher des filtres.

/ Lareponse est établie a partir des données de production ouvertes & l'accés.

 Encas de dépassement de seuil, lalarme peut étre liee & un ordre de travail de maintenance.




POUR QUELLES EQUIPES

Les equipes qui veulent lire les données machine
avec la production.

Butterfly IQ est congu pour les équipes a qui le signal machine seul ne suffit pas et qui veulent
savoir sur quel ordre et dans quelle condition un écart est apparu.

Equipementiers Production en série a Machines de marques et

automobiles et formage forte intensité machine générations différentes

des métaux Directeur dusine, équipes Equipes automatisme, OT et IT
production et maintenance dusine

Responsable maintenance,
responsable de production

POURQUOI POURQUOI
POURQUOI Siun écart se répéte sur Chaqgue machine dialogue
La vibration d'une ligne de différents ordres ou avec un automate différent
presses ne dit rien & elle équipes, cette répétition ; savoir d'abord quels
seule ; sans savoir sur quel fixe la priorité de signaux sont lisibles
ordre et & quelle cadence maintenance. deétermine le périmetre du
elle est apparue, la décision projet.

) A QuOI GA SERT
de maintenance repose sur

i Repérer les écarts A QUOI CA SERT

des suppositions.
récurrents sur différents Déterminer quels signaux

A Quol GA SERT ordres ou équipes et sont lisibles sur les
Analyser les données de prioriser les analyses de automates existants et
vibration et de roulements maintenance. évaluer les données
de la ligne de presses avec obtenues sur un écran
l'ordre en cours et la vitesse commun.

de ligne.

Quatre questions pour évaluer 'adéquation

THEME QUESTION

Accés aux données Les données PLC ou capteurs de vos machines sont-elles lisibles ?

Contexte Des signaux comme la vibration sont-ils visibles avec 'ordre en cours & ce
moment ?

Processus de maintenance Comment l'equipe de maintenance est-elle prévenue d'un dépassement de
seuil ?

Reporting Comment les rapports de production et de maintenance sont-ils préparés ?
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RETOUR D'EXPERIENCE

Sur une ligne de presses, données machine et
production sur le méme écran.

Dans l'usine d'un équipementier automobile, les données de vibration et de roulements de la
ligne de presses sont lues en direct depuis lautomate de la machine. L'équipe suit ces signaux
sur le méme écran que la référence de l'ordre, lopérateur et la cadence.

Dans lusine, les données sont récupérées depuis lautomate en lecture seule. Les méthodes exigeant une
modiification du programme de lautomate, comme l'envoi des données par la machine, ont été écartées.
Butterfly a été installé sur le serveur propre de lusine.

modification du programme PLC ; lecture seule

Profil de mise en ceuvre

THEME MISE EN CEUVRE SUR LA LIGNE DE PRESSES

Points de mesure 4 points de mesure sur roulements : roulements avant et arriere du moteur
principal, roulements avant et arriére du volant. Chacun avec indicateurs de
vibration, de balourd et de roulement

Contexte de production Référence de l'ordre, opérateur, cadence, courant et température du moteur
principal, compteur de production

Mode de lecture Bloc unique : référence, opérateur, cadence et valeurs capteurs lus ensemble
Connexion Connexion OPC UA chiffrée, session avec certificat
Alarme de seuil Alimentée par les signaux d'avertissement et d'alarme déja présents dans
lautomate
BENEFICE

 L'écart est visible avec la condition de production qui l'a vu naitre.

« Le programme machine n'étant pas modifie, léquipe automatisme valide la démarche
sereinement.

« Les alarmes de seuil s'appuient sur les signaux déja présents dans l'automate.
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CONFIANCE

Les données de production restent sur le réseau de

l'usine.

Butterfly peut étre installé sur site ; les données restent sur le réseau propre de l'usine. Signaux machine, alarmes et ordres
de fravail relévent du modéle de droits et de la piste d'audit de la plateforme Butterfly.

1- SOURCE 2 - CONNEXION 3 - PLATEFORME 4 - RESULTAT
Automate OPC UA chiffre Butterfly Tableau, alarme,
Le programme Avec session & Sur le serveur propre ordre de travail
machine n'est pas certificat sur la ligne de lusine, sur son Maintenance et
modifié ; les données de presses. réseau. production travaillent

sont seulement lues.

sur le méme
enregistrement.

Données personnelles et KVKK

Les données de production peuvent contenir des données personnelles, comme le nom de l'opérateur. En déploiement sur
site, elles sont traitées et stockées sur linfrastructure propre de lusine ; l'acces et la durée de conservation sont régis par la
politique KVKK (loi furque sur la protection des données personnelles) de 'organisation. La plateforme Butterfly fournit
lidentité, le modéle d'acces et la piste d'audit nécessaires & l'application de cette politique.

Accés basé sur les réles Piste d'audit

Qui accéde aux données machine, aux alarmes et Alarmes et ordres de travail de maintenance sont
aux ordres de travail est défini par le modéle de des enregistrements soumis a la piste d'audit dans
droits de la plateforme. Butterfly.

Certifications

CERTIFICATION

PERIMETRE

ISO/IEC 27001
1ISO 9001

Certificat de produit national (Yerli
Mali Belgesi)

Certificat de produit technologique

Systéme de management de la sécurité de linformation
Systéme de management de la qualité

Logiciel de gestion des processus métier (Butterfly), 100 % de contenu national,
classe A, haute technologie

Butterfly DXP, ministéere de lIndustrie et de la Technologie de la République de
Turkiye

Toutes les certifications et liens de vérification : butterfly.dev/fr/kurumsal/sertifikalar
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https://butterfly.dev/fr/kurumsal/sertifikalar

QUESTIONS FREQUENTES

Butterfly 1Q en bref.

Faut-il intervenir sur le programme de la machine ?

Non. Les données sont récupérées depuis I'automate en lecture seule ; le programme machine n'est pas
modifié.

Quelles données pouvons-nous lire ?

Les signaux mis & disposition par I'automate ou les capteurs. Les signaux lisibles et la méthode de connexion
sont définis ensemble lors de I'évaluation sur site.

Comment l'alarme parvient-elle a la maintenance ?

L'alarme déclenchée par un dépassement de seuil défini peut étre lieée a un ordre de travail suivi dans le
workflow de maintenance Butterfly.

Sur quelle base l'alarme de seuil se déclenche-t-elle ?

Des seuiils sont définis ; leur déepassement déclenche une alarme. Sur la ligne de presses, les alarmes de seuil
s'appuient sur les signaux d'avertissement et d'alarme déja présents dans 'automate.

Peut-il étre installé sur site ?

Oui. Butterfly peut étre installé sur site ; les données restent sur le réseau propre de lusine.

ABORDONS-LE ENSEMBLE LORS DU PREMIER ECHANGE
 L'automate de la machine et le signal que vous voulez lire
« Laquestion & laquelle la maintenance cherche une réponse

« Lesdonnées lisibles et le scénario réalisable avec elles

Faisons la premiére analyse sur une seule machine.

Examinons ensemble automate de la machine, le signal que vous voulez lire et la question & laquelle
la maintenance cherche une réponse.

Evaluons votre scénario sur site - butterfly.dev



https://butterfly.dev
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