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Reflexions initiales




'En quoi une démarche M&T est-elle une demarche de
‘progres ?

‘Quels sont les domaines d’application du M&T ?

Quelle en est la méthodologie ?

Quelles en sont les conditions de réussite ?




Demarche




Cheminement

Jur chague consommateur sélectionné (4 etapes)

Collecte des données

ﬁ (consommation, production, %

facteurs d’influence)

Recherche de l'origine des ,
derives (positives et Définition d’une loi C
négatives) & mise en place consommation
d’actions d’ameélioration

&] Comparaison entre la prévision &

et la réalisation




Processus continu

- Similaire a un systéme de gestion de la qualité (notamment SPC)

Usages vises

- Tout usage significatif sur le plan energetique (process, utilités) pour lequel Ia
- collecte des donneées est possible




- jes PU l '

Reduction de la consommation energetique
- Amelioration du controle du processus
- Contrdle des colts
- Etablissement de plans directeurs de production
~ Vérification de I'impact de mesures d’amelioration

Vecteurs energetiques

- Tous les vecteurs primaires consommes par l'usage
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Conditions de
reussite

Collecte des données

Frequence




Conditions de reussite

- Parfaite concordance temporelle entre les différentes données
- (consommations eénergetiques, niveaux de production, facteurs d’influence)

- Collecte automatique

Frequence

Variable selon I’entité (processus continu ou par batch, a faible ou forte
~Inertie, niveau de controle actuel)




Four de fusion a induction

FOUR 1 - CONSOMMATION ELECTRIQUE DE CHAQUE FUSION
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Déefinition d’'une loi de -
consommation Objectif

Condition
necessaire




Objectif

| Déduire une relation mathématique a partir des données recoltees

- Remarques
- la courbe n’est pas nécessairement une droite
- la courbe ne passe pas obligatoirement par zero (marche a vide)




Condition necessaire

Dispersion “faible” autour de la loi

‘Causes possibles d’un niveau de dispersion élevé :

- un ou plusieurs facteurs d’influence non pris en compte
- processus hors controle

- erreurs de comptage




Facteurs d’influence

- Si dispersion élevée -> Recherche des facteurs de dispersion + Evaluation de
~leur impact

- Exemple de facteurs pertinents:

~+ facteurs d'influence internes (nature des matieres premieres, consignes, taux
de charge, niveau de production, heures de fonctionnement, changement

- des exigences de qualité des produits finis, ...)

« facteurs d’influence externe (conditions climatiques, réglementation,




Lois de consommation

consommation=ms f1 + maf2+ ...+ mMnfn +C
| m1, M2, ... , My = valeurs constantes
f1, fo, ... , fn = facteurs pertinents
c = consommation residuelle non liee a un facteur pertinent

consommation =f (f1, fo, ..., fn) sifi> N
consommation =g (f1, f2, ..., fn) sifi<=N
N = valeur seull




FOUR 1 - CONSOMMATION ELECTRIQUE DE CHAQUE FUSION
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Outils graphiques
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Ob_j_ectif

- Evaluer la consommation future pour un niveau de production donne, et pour
une efficacité énergétique inchangée

Comparer la réalité avec la prévision
Détecter rapidement toute dérive (+ ou -) significative

- Chiffrer avec précision les dérives négatives, et I'impact réel des
“actions d’amélioration




Cons. utile / Cons. réelle

Production journaliére (pc) Température sortie piéces

‘Avantages :
- iImage directe de la dispersion
- validation temporelle de la relation et des facteurs d’influence




Dérive + . Avantages :
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Analyse des dérives Objectif

Methodologie

Outils graphiques

J




Objectif

-Réduction du niveau de consommation

Methodologie

Analyser toute dérive, tant positive que négative, superieure a un seuil donné
Rapprocher les seuils au fur et a mesure que le controle du process s’améliore
- Contrdler en permanence le rapport colts/bénéfices
‘Scinder dans le temps I'implémentation des actions




"Courbe de controle
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Conclusion




Monitoring & Targeting

> demarche d’optimisation eénergétique orientée vers le futur

- s’intégre parfaitement dans un SME

> particulierement utile pour detecter les potentiels « moins
visibles »

- Conditions de reussite:

~ » qualité des données de base

~* rigueur et constance dans l'application de la méthode
> equilibre entre couts et bénefices
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