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L’application qui nous intéresse ici a été dévelop-
pée et mis en œuvre par M. Sarraute, au dépar-
tement Méthodes Industrialisation de l’usine de 
production VALEO Systèmes Thermiques à Nogent 
le Rotrou. 
 
Le Pôle Systèmes Thermiques est composé de 4 
groupes de produits : Thermique habitacle, Sys-
tèmes Thermiques du Groupe Motopropulseur, 
Compresseurs et Modules face avant. Les techno-
logies développées par ce pôle contribuent au con-
fort dans l’habitacle, quelle que soit la tempéra-
ture extérieure, et à la réduction de la consomma-
tion d’énergie. 
 
Chiffres clés : 
- CA de 2,9 milliards € en 2010 
- 14 400 employés 
- 36 sites de production 
- 4 centres de recherche 
- 11 centres de développement 
 
 
 

L’objectif 
 
Mise en place d’un détrompeur (système anti-erreur / Poka-
Yoke) pour une ligne d’assemblage d’appareil de climatisation 
automobile. 
 

La solution 

 
Mise en place d’un poste de contrôle par vision validant le 
montage de l’opérateur et, dans le cas contraire, qui lui in-
dique les éléments à rectifier.  
Poste composé de 2 caméras reliées à un système NI CVS-
1454 et piloté par NI VBAI.  

 
 

 
 

 
Objectif zéro défaut 
 
Les tests des appareils de climatisation étaient effectués au 
préalable à l’aide de masques équipés de capteurs. La solu-
tion était lourde à gérer, peu fiable, et nécessitait une main 
d’œuvre importante. 
 
VALEO a donc décidé d’optimiser ces tests et d’accroitre la 
productivité de sa ligne en mettant en place un nouveau sys-
tème de contrôle par vision. 
 
Il s’agit d’un détrompeur (ou système anti-erreur) situé sur la 
ligne d’assemblage afin de guider l’opérateur dans le mon-
tage des différents composants. Grâce à un écran, le système 
indique à l’opérateur les éventuels éléments non conformes 
ou manquants. Sans correction, le système empêche le mon-
tage de passer à l’étape suivante et répond ainsi à un objectif 
de zéro défaut. 

 
Les contraintes sont multiples : 
- la vision en ligne doit fonctionner en environnement am-

biant, ce qui induit de multiples éléments perturbateurs 
(absence de carter de protection, changement de luminosi-
té du lieu, passage de l’opérateur derrière le poste de con-
trôle,…) 

- le système doit s’adapter à la hauteur variable du chariot 
(ou luge) sur lequel est posé l’appareil de climatisation. 
 

Si un des éléments à 
contrôler est manquant 
ou non conforme, une 
liste d’erreurs apparaît 
pour guider l’opérateur 
dans sa correction. 

 

Feu vert ou rouge  
 

NOTA 
 
Cette application est complétée par un contrôle 
fonctionnel des appareils en fin de ligne : 3 bancs 
de tests montés en parallèle et associant les solu-
tions NI TestStand et VBAI (voir article dédié). 
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Détail de la solution technique 
 
Le poste de contrôle est composé de : 
- 2 caméras avec filtre IR 
- 1 éclairage annulaire IR et 1 éclairage linéaire IR 
- 1 CVS 1454 géré avec NI VBAI 
 
La 1

ère
 caméra vérifie la présence et du bon positionnement 

du joint. La 2
ème

 caméra inspecte la présence ou non de diffé-
rents éléments (biellette,…). 

 
Le choix s’est porté sur un automate de vision CVS, système 
déporté et entièrement autonome, pour un échange mini-
mum avec le reste de l’installation. La communication  avec la 
ligne d’assemblage s’établit pour le résultat du test et le 
changement de référence. 
 
La luge supportant l’appareil de climatisation est prévue pour 
se bloquer lors du passage sous le poste de contrôle grâce à 
une butée au sol. 
 
Considérant l’adaptabilité de la luge à la taille de l’opérateur, 
la mise au point fixe des caméras posait des problèmes de 
netteté avec une incidence sur l’échelle et sur la perspective 
de la pièce. Ces éléments ont tous été solutionnés sous VBAI 
grâce aux types de paramétrages choisis. 
 
Un plugin sous LabVIEW, déjà développé pour le contrôle 
fonctionnel en fin de ligne (voir article dédié), a été réutilisé. 
Il indique la liste des erreurs à rectifier et ainsi minimise les 
pertes de temps de l’opérateur dans sa recherche. 

 
Le fait d’opter pour une solution IR a permis d’occulter tous 
les éclairages parasites (tube fluorescent de l’atelier et lu-
mière du jour).  

De plus, il a permis à l’opérateur de ne pas être gêné dans 
son travail puisque l’éclairage n’est pas visible par celui-ci. Les 
caméras sont utilisées en mode flash et sont synchronisées 
avec les éclairages IR pour limiter l’exposition de l’opérateur 
aux rayons infrarouges.  
 
ALLIANCE VISION a pris en charge le paramétrage de 
l’application sous VBAI, mais VALEO possède toutes les com-
pétences nécessaires en interne pour maintenir et faire évo-
luer le système de manière autonome. 
 
 

Choix du prestataire vision et mise en œuvre 
 
La collaboration entre VALEO et ALLIANCE VISION s’établit 
depuis près de 7 ans sur différents équipements.  
 
« Réactif et professionnel, ALLIANCE VISION a su se position-
ner quant au budget en proposant une solution adaptée au 
meilleur coût. » souligne M. Sarraute.  
« De plus, nous nous sommes appuyés sur la compétence 
d’ALLIANCE VISION, partenaire agréé National Instruments, 
pour le  développement du plugin sous LabVIEW. A notre 
demande, ALLIANCE VISION est intervenu en expertise vision 
en amont du projet, puis en appui sur site pour la définition 
et le paramétrage du système de vision. » 

 
 

Une solution performante et évolutive 
 
« Nous avons gagné en ergonomie, répétabilité, temps de 
contrôle, et coût : 50% de gain d’investissement et 80% de 
gain de main d’œuvre. Un des grands intérêts de la solution 
était la simplicité de mise en place sur la ligne existante (ab-
sence de carter,…). » conclue M. Sarraute. 
 
VALEO envisage maintenant de dupliquer la vision sur ligne à 
d’autres lignes de production. 

 
 

 
 
 
 


