
 

 

 

La quatrième révolution industrielle 

Depuis quelques temps, nous sommes littéralement 
bombardés d’informations relatives à cette quatrième 
révolution industrielle. Industrie 4.0, Big Data, Smart 
Factory et 4IR sont des expressions employées pour la 
décrire. En termes simples, il s’agit d’une ère de données, 
de connectivité, d’analyse, et d’interaction accrue entre 
humains et machines. Le concept n’est pas entièrement 
nouveau, il existe depuis la toute première révolution 
industrielle. Ce qui est nouveau en revanche, ce sont les 
progrès technologiques dans ce domaine. Explorons ce 
que cette révolution peut apporter à l’industrie du bois. 

Les défis spécifiques à l’industrie du bois 

La collecte de données de production est largement 
déployée dans les procédés de type minier, agro-
alimentaire ou pétrolier, par exemple. Ce sont des 
procédés souvent très lents, dont le taux de variation des 
données s’exprime en secondes, minutes ou heures.  

Dans l’industrie du bois, au contraire, les lignes de 
production opèrent à très haute vitesse. Le taux de 
variation des données de procédé s’exprime souvent en 
millisecondes, ce qui pose un problème particulier. 

Comprendre les procédés à haute vitesse 

Les choses bougent très rapidement sur une ligne de 
sciage. Les outils de coupe se déplacent d’une position à 
l’autre en quelques millisecondes; les billes foncent à des 
vitesses de 700 pieds par minute; les surcharges de 
moteurs durent moins d’une seconde; les optimiseurs 
produisent des solutions de coupe en une fraction de 
seconde. Ces événements se produisent beaucoup trop 
rapidement pour être capturés et analysés par le cerveau 
humain. Par exemple, l’usure d’un système de 
positionnement d’une tête de canter qui demande 100 
millisecondes de plus pour effectuer un déplacement de 
6 pouces ne pourra pas être détecté à l’œil nu. Il peut 
s’écouler des semaines avant que la condition ne se 
dégrade suffisamment pour qu’elle devienne évidente. 
Faites le calcul! À 700 pieds par minute, un délai de 100 
millisecondes équivaut à une augmentation de 14 pouces 
du gap requis entre les billes pour effectuer le 
déplacement. Au rythme de 13500 billes par faction, cela 
peut représenter une perte de production jusqu’à 21 
minutes. Il existe des dizaines d’indicateurs semblables. 

 Imprécisions du contrôle de gap 
 Temps et écarts de positionnement 
 Déviation des outils de coupe 
 Temps d’optimisation 
 Pression hydraulique et pneumatique 
 Détecteurs de vibration 
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Figure 1. Affichage sur différentes plateformes (Portable, tablette, iPhone, TV) 

Quelques définitions 

Avant d’aller plus loin, examinons quelques définitions importantes. 

KPI (Indicateur de performance clé) 

Un KPI est une valeur mesurable qui évalue la performance d’un 
équipement ou d’une ligne de production. Un ensemble de KPIs 
permet d’établir l’efficacité d’une machine, d’en augmenter la 
productivité et d’améliorer la qualité d’un produit.  

Historien 

Un historien est un logiciel utilisé pour enregistrer les données issues 
du procédé. Les données peuvent être conservées aussi longtemps 
que requises pour effectuer des analyses à long terme. Un historien 
nous permet de voir le passé et dans certains cas de prédire l’avenir, 
ce qui représente un atout de taille en maintenance préventive. 

Analytique 

Dans le monde industriel, l’analytique est définie comme étant 
l’analyse méthodique des données de production en temps réel et 
des données historiques. L’analytique se divise en quatre piliers. 

 Description :  Que s’est-il passé? 
 Diagnostic :  Pourquoi cela est arrivé?  
 Prédiction :  Qu’est-ce qui risque de se passer? 
 Prescription :  Quelle action doit être prise?  

La prise de données en temps réel permet de satisfaire en bonne 
partie le premier pilier. L’historisation quant à elle permettra de 
répondre aux exigences des trois autres piliers. 

  



 

 

Contextualisation des données 

L’une des erreurs les plus fréquentes dans la gestion des KPIs est 
de négliger de prendre en considération la notion de contexte. La 
plupart des KPIs seront inutilisables s’ils sont analysés sans 
contexte. Nous pouvons faire une analogie avec les nombreuses fois 
où une petite partie du discours d’un orateur est reprise dans un 
cadre hors contexte, lui faisant exprimer une opinion différente.  

Je vous donne un exemple. On nous demande d’évaluer la 
performance d’un chargeur de billes sur une ligne de sciage. Pour ce 
faire, nous décidons d’enregistrer et d’analyser la cadence, en billes 
par minutes, et la distance entre les billes, en pouces. Selon le 
manufacturier, cet équipement peut atteindre une cadence de 32 
billes par minutes avec un espacement entre les billes de 64 pouces. 
Or les données extraites de notre analyse indiquent une cadence de 
24 billes par minute et un espacement moyen de 96 pouces. Nous 
en arrivons donc à la conclusion que l’équipement ne performe pas 
du tout selon les spécifications du manufacturier. Évaluons 
maintenant quelques paramètres contextuels. 

 Est-ce que l’alimentation en bille était constante? 
 Quelle était la longueurs moyennes des billes? 
 Quel était le diamètre moyen des billes? 
 Y avait-il beaucoup de variations entre les billes? 
 Quelle essence de bois était en production? 
 Est-ce l’opérateur est passé en manuel durant le test? 
 Est-ce qu’un interlock externe a été activé durant ce temps? 

N’importe quel de ces facteurs aura un effet direct sur la productivité 
calculée. Les grosses billes passent plus lentement dans les 
machines; une alimentation en bille inadéquate du chargeur réduira 
la cadence et augmentera le gap. Ces facteurs contextuels doivent 
être pris en compte pour obtenir un indicateur de performance précis. 
Voici quelques exemples supplémentaires de relation entre des 
indicateurs variés, permettant d’obtenir des KPIs plus précis. 

 Positionnement hydraulique vs température d’huile 
 Billes par minute vs longueur et diamètre 
 Cadence d’empilement vs largeur de planches 
 Taux de perte de matière vs pourcentage d’écorce restante 

Rappelez-vous ceci! Des KPIs hors contexte vous conduiront sur une 
fausse route. Ils vous feront perdre un temps précieux à chercher un 
problème inexistant, ou ils vous empêcheront de voir un problème 
bien réel.  

Outils de visualisation 

Enregistrer des KPIs dans une base de données historique n‘est que 
la première moitié du processus. La seconde partie consiste à 
préparer et à présenter cette information en accord avec les quatre 
piliers de l’analytique. 

 
Figure 2. Les couleurs brillantes sont utilisées pour attirer l’attention sur des problèmes 

Présentation des KPIs 

Observer un écran d’ordinateur pendant des heures, en 
essayant de découvrir des informations indiquant un 
problème ou une dimunition de la productivité, devient 
vite ennuyant et contreproductif. Pour cette raison, les 
outils analytiques sont développés de telle manière que 
les KPIs affichant des situations anormales, des bris 
d’équipement ou des diminution marquées de la 
productivité, auront une visibilté accrue.  

La plupart d’entre nous, dans l’industrie du bois, 
sommes habitués à porter des vestes de sécurité à 
haute visibilité. De quelle couleur est la vôtre? 
Probablement rouge, orange ou jaune. Il y a une raison 
évidente à ce choix de couleur. Ces vestes nous 
permettent d’être extrêment visibles sur la plupart des 
arrière-plans. Les feux d’arrêt de circulation sont rouges 
pour la même raison. 

Pensez à ceci. Un feu de circulation vert ne demande 
rien. Il indique simplement que vous pouvez continuer 
votre route. Un feu rouge vous demande d’effectuer une 
action. Il vous ordonne de vous arrêter. Il en va de 
même pour un écran de visualisation de KPIs bien 
concu. Les valeurs se trouvant dans une zone normale 
d’opération apparaitront dans des tons neutres, alors 
que les conditions anormales apparaitront en rouge, en 
jaune, en orange ou en violet. À l’instar d’un feu de 
circulation rouge, un KPI de cette couleur vous 
demande de faire quelque chose. 

Dans les systèmes haute performance de Sawquip, le 
bleu pâle est utilisé pour indiquer des KPIs à l’intérieur 
des zones d’opération optimales. Le vert est utilisé pour 
des indicateurs de performance supérieurs aux objectifs 
de production, ce qui se rélève une source de 
motivation pour les opérateurs et les gestionnaires. Les 
couleurs voyantes indiquent des problèmes, des 
défaillances et des dégradations de performance. 

Laissez les données venir à vous! 

Nous l’avons dit, personne n’est intéressé à s’assoir 
devant un écran pendant des journées entières à 
examiner des KPIs. Vous et moi avons autres choses à 
faire! La solution que nous proposons nous libère de 
cette tâche ardue. L’information nous suit partout où 
nous allons à l’aide de nos outils de tous les jours. Nos 
téléphones mobiles, nos tablettes, nos portables, nos 
écrans de télévision. Tout instrument, même désuet, 
possédant un navigateur Web peut être utilisé. 

Mais vous me direz qu’il faut tout de même passer du 
temps à visualiser ces appareils pour détecter un 
problème. Pas du tout! Il suffit de configurer des alertes 
qui vous seront transmises par courrier électronique. 
Par exemple, un bas niveau d’huile d’une unité 
hydraulique pourra transmettre un courriel au 
département mécanique, une baisse de productivité 
enverra une alerte au gestionnaire de production. 

 
Figure 3. Des courriels sont envoyés à des utilisateurs spécifiques 



 

 

Quelques particularités de notre outil d’analyse 

Une description complète et détaillée est en dehors de l’objectif de 
ce document. Voici un aperçu de quelques fonctionnalités utiles. 

Analyse contextuelle 

Lorsque qu’un problème se produit, 
il est souvent nécessaire de mettre 
en relation plusieurs paramètres 
dans le but de déterminer un lien de 
cause à effet. Dans un tel cas, il est 
possible de construire un 
graphique historique en y 
incorporant toutes les variables 
nécessaires. Sur l’image de droite, 
la portion rouge des tracés bleu et 
vert indique une situation de 
surcharge simultanée sur les deux 
moteurs d’un canter. Pour nous 
aider à en déterminer la cause, 
nous ajoutons trois autres variables 
qui montrent le diamètre des billes, 
la vitesse de coupe et la largeur de la pièce à la sortie. À l’aide de 
ces variables, nous pouvons rapidement calculer le volume 
approximatif de copeaux extraits de la bille et déterminer que la 
vitesse de coupe était beaucoup trop élevée. Nous pourrions ajouter 
une variable montrant le numéro de la solution de coupe et ainsi 
établir une corrélation avec les solutions de l’optimiseur. 

Retour en arrière 

Cette fonction nous permet de retourner 
dans le temps, ce qui s’avère très utile, 
par exemple, lorsqu’un problème 
survient sans que l’on puisse intervenir 
immédiatement. Nous pouvons faire 
défiler le temps à différentes vitesses 
pour repérer des éléments survenus à 
un moment inconnu. 

Commentaires 

Des commentaires peuvent être attachés à des événements 
particuliers sur un graphique historique. Par exemple, le technicien 
ayant investigué la surcharge de courant que nous avons vu 
précédemment a ajouté une note à l’endroit de l’événement indiquant 
la nature du problème et l’action posée. Si le problème surgit de 
nouveau, un autre technicien aura accès à l’historique des 
commentaires, profitant ainsi des recherches précédentes. 

 

Comparaison de données historiques 

Il est possible d’effectuer une comparaison de KPIs qui se sont 
produits à des moments différents. Par exemple, nous pourrions 
comparer des données de factions différentes. De même, la 
comparaison de KPIs actuels avec des données plus anciennes 
permet de quantifier une dégradation de performance. 

Rapports 

Des rapports automatiques peuvent être générés à intervalles 
réguliers et transmis par courriel à des utilisateurs spécifiques. 

Combien cela coûte-t-il? 

C’est la grande question! Ma réponse à cette question 
est celle-ci : ça ne coûte rien! Ok, laissez-moi vous 
expliquer. Un système complet requiert l’achat de 
licences pour le logiciel d’historisation et pour les pilotes 
de communication. Vous voudrez probablement vous 
procurer un ordinateur ou un serveur plus puissant dans 
le cas d’un déploiement à grande échelle. Ajoutez à cela 
une formation de base et un support technique pour la 
mise en service. Le prix final sera en fonction du volume 
de données que vous désirerez obtenir. 

Si vous effectuez une acquisition de ce type pour 
mesurer la température et le pourcentage de chlore de 
l’eau de votre piscine, le prix sera démesuré. De même, 
si une fois le système en place, personne ne s’en 
préoccupe, votre argent sera dépensé inutilement. 

Cependant, un système d’historisation bien configuré et 
utilisé quotidiennement vous épargnera assurément 
des milliers de dollars mensuellement, en autant que 
l’analyse des indicateurs mène à des actions concrètes. 
Le retour sur l’investissement peut être très rapide, 
surtout durant les premiers mois d’utilisation. Croyez-
moi, après seulement un mois ou deux, vous pourriez 
vous apercevoir que ce système ne vous a rien coûté. 
Voici quelques-unes des améliorations auxquelles vous 
pouvez vous attendre. 

 Une augmentation de la productivité 
 Une meilleure qualité de produit 
 Une maintenance préventive améliorée 
 Une diminution des défaillances d’équipement 
 Une augmentation de la motivation de l’équipe 

Configuration et déploiement 

Notre solution repose sur le moteur d’historisation très 
connu de Canary Labs. L’installation du logiciel ne 
prend que quelques minutes. Aucun logiciel 
supplémentaire n’est requis pour les clients, autre qu’un 
navigateur Web, que ce soit pour la visualisation ou la 
configuration. Une formation de quelques heures suffit 
pour effectuer la plupart des opérations de base. 

Retenez cependant ceci! La notion de contexte sur une 
ligne de production à haute vitesse signifie que certains 
indicateurs devront être formatés et contextualisés dans 
le système de contrôle (PLC) avant que l’information ne 
puisse être transmise à l’historien. Une bonne pratique 
consiste à utiliser des librairies de contrôles ayant des 
fonctions intégrées de gestion des KPIs. C’est la voie 
empruntée par l’équipe de Sawquip. 

Des questions? 

N’hésitez-pas à nous contacter si vous avez des 
questions. Nous vous invitons à parcourir la page 
suivante pour des réponses à des questions 
couramment posées. 

 
Francois Tremblay 

Directeur Automation et Contrôle 

 



 

 

Questions couramment posées 

Est-ce que Sawquip utilise un logiciel propriétaire? 

Sawquip utilise l’engin d’historisation puissant et très connu de Canary Labs. Allez faire un tour sur leur site à l’adresse suivante. 
https://www.canarylabs.com/. Canary Labs existe depuis 1985, avec environ 20,000 installations dans 65 pays. Cependant, 
Sawquip utilise sa propre librairie haute performance dédiée à l’industrie du bois pour préparer et contextualiser les données 
dans les automates de contrôle.  

Devons-nous débourser un frais mensuel? 

Canary Labs offre le choix d’un paiement unique ou d’un abonnement mensuel. À vous de décider. 

Avons-nous besoin d’un programmeur expérimenté pour configurer le système? 

Pas du tout! L’engin d’historisation de Canary Labs est très facile à configurer et à utiliser. Une formation de base d’une journée 
est tout ce dont vous avez besoin pour vous permettre de créer des écrans de visualisation et des rapports. Vous aurez 
cependant besoin d’un programmeur de contrôle pour le formatage et la contextualisation de certaines données à l’intérieur des 
automates (PLC). 

Est-ce qu’un ordinateur ou un serveur très puissant est requis? 

Pas du tout! Vous pouvez faire tourner le système en entier sur un simple ordinateur portatif avec 16 Go de mémoire vive. Dans 
la plupart des cas, vous n’aurez pas à conserver de grandes quantités de données pendant des décennies. Dans notre industrie, 
la plupart des KPIs ont une durée de vie utile de quelques jours. 

Quels KPIs seront disponibles? 

Vous seuls pouvez répondre à cette question. Il n’y a pas de limite autre que le choix du nombre de valeurs que votre licence 
vous permet. En tant qu’experts dans l’industrie du bois, nous sommes en mesure de vous suggérer beaucoup de KPIs utiles. 
Cependant, ce sont vos ingénieurs de procédés qui, au fil de temps, seront en mesure de déterminer ce dont ils ont besoin. 

Puis-je collecter des données de différents types de contrôleur (PLC)? 

Absolument! En autant qu’un pilote de communication de type OPC est disponible pour votre contrôleur, vous serez en mesure 
de communiquer avec celui-ci. Par exemple, nous utilisons régulièrement le logiciel RSLinx pour établir le lien avec les automates 
de Rockwell Automation. À notre connaissance, tous les contrôleurs industriels utilisés dans l’industrie du bois offrent une ou 
plusieurs solutions de communication OPC. Des licences peuvent cependant être requises. 

Quelle augmentation de productivité puis-je espérer? 

Cela ne fait aucun doute que votre productivité augmentera. Dans quelle proportion? Cela dépend surtout de l’état actuel de vos 
machines de production et des actions que vous prendrez en fonction des KPIs obtenus. Nous avons noté, dans certains cas, 
des augmentations de productivité allant jusqu’à 20% en l’espace de quelques jours seulement. 

En tant que superviseur, puis-je créer moi-même mes propres écrans d’analyse? 

Bien entendu! Avec une courte formation de base, vous serez en mesure de créer vos propres écrans et rapports. Vous pourrez 
les publier pour l’utilisation de tous ou les garder privés. 

Puis-je visualiser les KPIs depuis mon iPad 

L’outil de visualisation fonctionne avec n’importe quel appareil qui possède un navigateur Web. Mac, iPad, Android, Linux, 
iPhone… nommez-les tous! Il est important également de noter qu’il n’y a aucun frais pour le nombre de clients. Vous pouvez 
avoir autant de clients que vous le désirez. 

Est-ce que je peux configurer des alertes pour un seul destinataire de courriel? 

Chaque alerte peut être transmise à un seul destinataire ou à plusieurs. 

 

 

 

 


