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Cela fait plus de 25 ans que Creative IT accompagne ses clients industriels dans
l'informatisation de leurs usines au travers de l'application MES Qubes.

Qubes est devenu en 25 ans un logiciel référent dans l'industrie : il permet

aujourd’hui a plus de 500 usines d'améliorer leur performance industrielle et de tracer
leurs produits et process avec rigueur ; il est utilise dans plusieurs ecoles d'ingenieur
pour illustrer les outils de pilotage de la production ; il représente le

savoir-faire francgais du logiciel au sein de l'usine connectée du salon Global

Industrie notamment.

Pour tous ces clients, la relation avec Creative IT s'inscrit dans le long terme. Bien avant
que cela devienne un buzzword, nos clients avaient entame leur transformation digitale
industrielle.

Ces « early adopters » du MES Qubes (Alkos Cosmetiques, Fromageries Guilloteau, Thales
Avionics, Tipiak, ..) utilisent toujours leur application et continuent a témoigner de leur
satisfaction.

Découvrez dans ce document les applications les plus représentatives chez nos clients
qui ont accepte de partager leurs retours d'experience. Vous comprendrez au travers de
ces temoignages que notre engagement reside dans une relation

durable autour de la co-construction d'un systéeme d'information intelligent centré sur

2 axes : la valorisation de l'opérateur et la recherche de performance

industrielle.
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LA PAROLE A NOS CLIENTS 01

Secteur agroalimentaire
Fabrication de compotes

Effectifs : 180 salariés
Sites équipés: 1
Localisation : France

Comment Charles&Alice fiabilise ses contréles qualité

Le périmetre et les enjeux stratégiques du projet

Quelle est votre utilisation de Qubes ? Profil d’utilisation de Qubes
Nous avons mis en place le progiciel Qubes pour la gestion de lensemble des controles qualite o

que nous effectuons sur nos produits. Cela concerne aussi bien les tests sur le contenu (taux de sucre, Modules de Qubes utiliseés :
viscosité ..) que sur le contenant (résistance des pots par exemple). Nous devons respecter a la lettre Gestion des Processus Qualité

les cahiers des charges de nos clients ainsi que la reglementation. Des PC ont éte installés au Contréles Qualité

laboratoire et sur les lignes de conditionnement. - ) -
g Nombre d'utilisateurs connectés : 20 utilisateurs

ERP connecté a Qubes : SAP R/3

Les bénéfices attendus et observés sur le terrain Langue de Uapplication : Francais

Quels avantages retirez-vous de l'utilisation de la solution Qubes ? . .
Serveur de messagerie connecté : Lotus Notes

Avec linformatisation des enregistrements des contréles qualité et des statistiques qui
en decoulent, nous avons gagne beaucoup de temps.

Les saisies sous Qubes sont faciles et rapides.

Autre avantage, nous bénéficions d'une tracabilité compléte des opérations effectuees :
le progiciel conserve toutes les valeurs enregistrées avec l'identification de l'opérateur et

Focus : particularités de votre application Qubes

I'horodatage. Ainsi, en cas de recherche sur un lot, nous disposons des informations utiles Que pensez-vous de la tracabilitée avec Qubes ?
instantanement. Nous gagnons egalement beaucoup de temps pour la Une recherche tracabilité est simplifiée avec Qubes. Il suffit de cliquer pour trouver le produit.
réalisation des statistiques et de nos tableaux de bord interne puisque le progiciel ILy a un trés gros gain de temps par rapport a notre systéme précédent ou tout était sur papier.

prépare ces statistiques automatiquement.

Le ressenti des utilisateurs

Nos opérateurs de production et nos laborantines bénéficient d'alertes en temps reel ;
si les parametres du produit sont en dehors des normes, le progiciel Qubes les alerte
immediatement puisque toutes les valeurs sont contrélées par rapport a un plan de
controle centralise.

Les avantages pour CHARLES&ALICE

Gain de temps sur les saisies opérateurs

Indicateurs et alertes temps réel sur les opérations de production
Elimination de tout document papier

Tracabilié des produits finis

Nous avions delimité dans un premier temps le périmétre de l'application a un premier
site pilote. Apres un ROI sur l'application constate a une année, nous souhaitons
aujourd'hui déployer cette application qui a fait ses preuves sur lensemble de nos sites.
Nous souhaitons en parallele « muscler » l'application en y apportant une brique
supplémentaire dans le suivi de production : il s'agit du suivi du TRS sur nos lignes de
conditionnement. A partir d'une ligne pilote, nous fiabiliserons l'application et la
déploierons au fur et a mesure du temps. ’ ,

Propos recueillis auprés de Mme Catherine Demagny, Responsable Qualité Charles&Alice
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Tracabilité matiere dans les surgelés : mise en place et
conduite du changement

Groupe Eureden
Secteur agroalimentaire
Production de légumes surgelés

Nom commercial : Paysan Breton
Effectifs : 800 salariés

Sites equipés: 3

Localisation : FR (2), ES (1)
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Le périmetre et les enjeux stratégiques du projet

Quelle est votre utilisation de Qubes ?

Nous souhaitions également effectuer et enregistrer les controles qualité sur le produit.
Aujourd’hui, nous avons informatisé avec Qubes l'ensemble du flux depuis l'approvisionnement ligne
jusqu'au pointage de palettes de produits finis et leur etiquetage :

Approvisionnement pied de ligne par un cariste avec un PC bord de son charriot : scan palette + scan
ligne bord de son charriot : scan palette + scan ligne approvisionnée

Entrée en ligne de conditionnement par un opérateur sur la plateforme d'approvisionnement
Controles qualité en milieu de ligne, sur le produit fini : de nombreux contréle aux attributs
Validation des palettes produits finis : édition des étiquettes palettes, validation des palettes

Quels sont les bénéfices observés ?

La mise en place de Qubes a provoquée des ajustements de poste : par exemple l'opérateur
d'approvisionnement des lignes passait son temps a saisir des documents, aujourd’hui il a un role plus
axe superviseur qu'acteur. En général les profils de postes évoluent vers le haut.

Le gros avantage de Qubes est son ouverture de l'outil de paramétrage au client, nous sommes
complétement autonomes pour le développement de l'application entre autres pour le déploiement
de nouveaux ateliers.

Avenir de I’application et ressenti des utilisateurs

L'objectif de départ était tres ambitieux, le périmeétre a alors été réduit pour nos concentrer sur
l'essentiel et surtout oriente sur les besoins des industriels. Le planning a ete revu pour avancer par lots.

Par ailleurs, le dossier qualité et la conduite du changement ont été des sujets difficiles car :
Ily avait beaucoup de papier, beaucoup de controles
Ily a beaucoup d'anciens collaborateurs qui ont uniquement travaille avec des documents papier

Aujourd’hui les utilisateurs ne voudraient pas revenir en arriere. Les equipes gagnent du temps,

les informations recueillies sont plus précises et ily a moins d'erreur (par exemple sur l'étiquetage
palettes, sur l'utilisation d'une palette ..).
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Profil d’utilisation de Qubes

Modules de Qubes utilises :
Gestion des Processus Qualite
Controles Qualite

Nombre d'utilisateurs connectés : 20 utilisateurs
ERP connecté a Qubes : SAP R/3
Langue de l'application : Francais

Serveur de messagerie connecté : Lotus Notes

Focus : particularités de votre application Qubes

Une particularite de notre activité est la necessite de constituer du stock pendant la campagne d'éte :
ily a jusqu'a 60 000 tonnes en fin d'été. Ce stock est géreé par une societé spécialisée. Il y a beaucoup
de mouvements de stocks et cela a toutes les étapes du process. Qubes nous a permis d'identifier de
nombreux dysfonctionnements dans notre organisation (non visible avec un systeme uniquement
papier), chaque service a du fiabiliser son organisation et ses regles de gestion. Qubes nous a permis de
mettre en place des alertes (sur les ecarts de consommation, sur les mouvements de stock) pour piloter
NoS process.

Les avantages pour GELAGRI

Tracabilité complete des produits finis

Enregistrement de I'’ensemble des contrbles qualité sur lignes
Personnalisation de I'outil et grande adaptabilité aux process de I'entreprise
Gestion des stocks et des en—cours

Rapidité de déploiement

Propos recueillis auprés de M. Paul Le Bescond, Chef de projet informatique Qubes chez Gelagri (Eureden)
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Gelagri modernise son systeme
d’information

La filiale du groupe Triskalia
déploie une stratégie
progressive de refonte

du systeme d’information
de son site de Loudéac (22).
Initiée en 2012, la démarche
aboutira a de nouvelles
améliorations en 2019.

Ausein du groupe coopératif
Triskalia, Gelagri transforme
deslégumes frais en surgelés
et produit une large gamme
de plats cuisinés, l'activité
étant transférée depuis
mi-2018 de Saint-Caradec a
Loudéac. « Sur notre usine de
Loudéac, nous utilisions un
logiciel de suivi de produc-
tion qui était vieillissant »,
témoigne Paul Le Bescond,
chef de projet informatique.
C’estpourquoil'idée agermé
en 2012 de mettre en place
un outil plus moderne, avec
de nouvelles fonctionna-
lités. « Nous nous sommes
orientés vers la solution
MES Qubes de Creative-IT,
notamment parce qu’elle était

« scannettes » résistantes aux vibrations et

déja implantée depuis une
dizaine d’années a Santaella
en Espagne. Mais aussi parce
quenous avons été séduits par
son approche ouverte. C'est

un systeme tres paramétrable.

Nos informaticiens ont la
main sur le paramétrage des
écrans tactiles et le dévelop-

® Qualité Les auto-controles sont
automatisés depuis septembre 2016. Le
passage a Qubes a permis de remettre a plat la
totalité des procédures.

pement de modules », pour-
suit-il.

Le déploiement de Qubes
a été progressif, appuyé par
I'installation d’'une couver-
ture wi-fi intégrale sur le
site. Apres les achats (en
septembre 2014), les plats
cuisinés (a Saint-Caradec en

UNE TRACABILITE COMPLETE

® Mobilité Les chariots assurant le transfert
des [égumes surgelés vers le conditionnement
sont dotés de larges écrans tactiles et de

LENTREPRISE
TRISKALIA

® 860 salariés

® 4sites: Loudéac
(22), Saint-Caradec
(22), Milagro et
Santaella (Espagne)

® Production
annuelle: 170000t
de légumes surgelés

Sur le site Gelagri de
Loudéac, la fabrication est
tracée depuis l'arrivée des
légumes frais jusqu’a la
palettisation des produits
surgelés grace au logiciel MES
modulaire Qubes édité par
Creative-IT.

mai 2015), le controle qualité
et le conditionnement (en
2016), cest I'étape d’agréage
(réception de la matiére pre-
miére fraiche) qui a été auto-
matisée en septembre 2017.
« A chaque étape, nous avons
listé les opérations. Ceci nous
a permis d’identifier les pro-

® Acquisition Dans 'atelier de préparation
d'ingrédients pour les plats cuisinés, les
balances sont connectées a Qubes pour une

remontée automatique des données de pesée.

cédures inutiles et surtout
d'adapter les modules au
flux physique pour faciliter
le travail des opérateurs »,
explique Paul Le Bescond.
Pourautant, il a falluaccom-
pagner les utilisateurs dans
cette transition. « Nous avons
changé leurs fagons de travail-
ler. Une personne a été déta-
chée  temps plein pendant
plusieurs mois pour assurer
leur formation », commente
Jacques Guegan, responsable
conditionnement.

Les résultats sont probants,
En premier lieu, en termes
de temps gagné. « Avant, il
nous fallait quatre a cing
heures pour réaliser un exer-
cice de tragabilité pour lequel
nous n'avons plus besoin que
d’une heure maximum »,
illustre Paul Le Bescond.
En ce qui concerne la fiabi-
lité des données également.
« Nous avons aujourd’hui
des systemes d'identification
par codes a barres. Tous les
ingrédients sont flashés. Les
opérateurs disposent en ins-
tantané du numéro de lot.
Au niveau de la supervision,
nous savons exactement a
quelle heure le produit a été
scanné. Avant, tout était
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repris sur papier mais il
pouvait y avoir des erreurs
dheure, dorthographe sur
une référence, etc. Ce sont
des choses qui n'arrivent
plus aujourd’hui », com-
plete Marie-Aude Requoi,
adjointe responsable qualité.

DES CONTROLES

QUALITE SUR LIGNE

Le produit n'est pas le seul
a étre tracé dans Qubes, les
opérateurs le sont eux aussi.
« Nous disposons tous 'un
«log » unique, notre numéro
de salarié. Cette identifica-
tion sert a sécuriser les points
de controle ou les opérations
nécessitant une habilitation
spécifique, comme pour I'TFS
et le BRC », précise Paul Le
Bescond. Si la personne
habilitée est absente, un
mail est automatiquement
envoyé alaresponsable qua-
lité. L'identification permet
aussi de n'afficher que les
modules dont l'opérateur a
besoin ason poste.

Et demain? « En février
2019, nous avons basculé sur
la nouvelle version de Qubes,
basée sur un client infor-
matique léger. Depuis cette
mise @ jour, nous servons de

« Nos informaticiens
ont lamainsurle
paramétrage

des écrans tactiles
et ledéveloppement
de modules »

PAUL LE BESCOND,
CHEF DE PROJET INFORMATIQUE GELAGRI

bétatesteur pour une appli-
cationde controle qualité sur
tablette », annonce le chef de
projet. Jusqua présent, fopé-
ratrice qualité effectuait ses
prélevements sur ligne puis
procédait au report depuis
sonbureau. Le projetconsiste
al'équiper d'une tablette tac-
tile avec laquelle elle peut se
déplacer dans les ateliers de
réception et de condition-
nement pour effectuer ses

controles puis les reporter
directement dans I'applica-
tion Qubes. Autre avantage
de ces terminaux mobiles: la
possibilitéde prendredepho-
tos. « Les cahiers des charges
de certains clients Gelagri
imposent par exemple que
les étiquettes soient bien ali-
gnées sur les cartons. Depuis
la tablette, lopératrice peut
controler cet alignement lors
du conditionnement, joindre
unvisuel @ son rapport en cas
de non-conformité et générer
unealerte »,compléte Marc-
Antoine Serillon, chefde pro-
jet marketing Creative-IT.
L'ajout d’autres fonction-
nalités est dores et déjaen
réflexion. « Pour Uinstant,
Uintégration de Qubes est
en attente au niveau de la
fabrication car nous souhai-
tons par ailleurs changer de
logiciels de gestion d'entre-
pot (WMS) et dentreprise
(ERP). Dans le méme temps,
nous commencons @ imple-
menter de la supervision.
Clst déja le cas dans lunité
de stockage de surgelés bap-
tisée EFA. Unmodule de suivi
du TRS devrait suivre pro-
chainement », prédit Paul Le
Bescond. O Stéphanie Perraut
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Filiale du groupement

s Mousquetaires

Sveltic améliore sa performance en atelier avec Qubes
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Le périmetre et les enjeux stratégiques du projet

Au niveau de l'entité Sveltic, le choix de la mise en place d'une solution MES devait répondre aux
objectifs suivants :
Maitriser et améliorer la performance de l'outil de production
Obtenir une meilleure vision des prix de revient industriel et des bilans de production en fiabilisant
les données de production
Analyser les données recoltées et pérenniser l'informatisation du suivi des productions

Nous utilisons Qubes pour quatre fonctions majeures: le suivi des OF, le calculdu TRS, les auto-controles
sur ligne et la documentation technique en ligne.

L'application permet de suivre en temps reel la performance des lignes mais aussi la qualité des
produits puisque les résultats des controles sont analyses en instantanée.

Nos operateurs sont veritablement guides par le systeme, par exemple en debut d'OF ou ils doivent
valider la check-list de demarrage de ligne ou en cours d'OF ou leur écran les alerte s'ils ne respectent
pas une frequence de controle.

Quels sont les bénéfices observés ?

La reorganisation industrielle que nous avons operé avec la solution Qubes nous a permis d'étre beau-
coup plus souple en production (plus d'OF dans une journée), d'augmenter la production (en 6 ans nous
sommes passes de 10 000 pieces a 16 000 pieces) et tout ca sans jamais degrader le TRS.

Au début, le TRS était de 56%, aujourd’hui nous sommes a 75%.

Avenir de I’application et ressenti des utilisateurs

La premiere phase du projet consistait a equiper les lignes de conditionnement avec une vingtaine de
postes informatiques et une trentaine de points de collecte automatique de données sur les
equipements industriels (automates, cellules, trieuses pondérales, detecteurs de métaux).

Le potentiel de l'approche processus (et leurs paramétrages par des ressources internes) ainsi que les
perspectives d'évolution fonctionnelle sont les deux points qui font que nous avons retenu Qubes.
Enfin, le choix de l'intégrateur a été crucial dans la sélection de la solution.

L'expertise de lintégrateur Spie - en charge du déploiement de Qubes - a mis un point final a notre
decision.

Secteur : préparation industrielle

de plats cuisinés
Nom commercial : Claude Léger

Effectifs : 200 salaries
Sites equipés : 1
Localisation : FR

Profil d’utilisation de Qubes

Modules de Qubes utilisés :

Suivi des OF, TRS, Pesées matieres
Controles Qualité, Tracabilite
Gestion des Processus et GED

Nombre d'utilisateurs connectés : 30 utilisateurs
Nombre d'équipements connectés : 48

ERP connecté a Qubes : Sage X3
Gestion des temps connecté a Qubes : Horoquartz

Focus : particularités de votre application Qubes
Le projet MES - Circuit de linformation

Ordres de fabrication (OF)
E RP (Sage X3) Echange de fichiers
Ordres de fabrication (OF) Lien Echangede  Remontée des
fichiers 2
ODBC données de

Nomenclatures
MES (Qu bes) —
Echange de

fichiers

GTC (Horoquartz)

Echange de fichie

Historique des pannes Descente des pointages

par lieu et activité

Temps de fonctionnement

des équipements GMAO (AQ

Les avantages pour SVELTIC

» Flexibilité de la solution
Richesse des processus ouverts R
» Autonomie de Sveltic dans les évolutions de l'application — Wl

Propos recueillis aupres de M. Thierry Jamet, Responsable du Systéme d’Informations chez Sveltic
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Sveltic standardise et affine
sa gestion de production

Dans le cadre de la politique d’excellence industrielle
insufflée par le groupement Agromousquetaires, Sveltic
a déecide de mettre en place une solution informatique pour
suivre les taux de rendement des lignes (TRS) et les contrdles
qualité sur les produits, « Nous disposions d'une GMAO (ges-
tion de la maintenance assistée par ordinateur), d‘tune GED
(gestion électronique des documents), d’un ERP et d'un MES
« maison ». Mais le développement sur le MES n'était connu que de moi. Pour une maintenance
plus aisée, j'ai souhaité utiliser un logiciel standard », détaille Thierry Jamet, contréleur de
gestion industrielle. La société a déployé le logiciel Qubes de Creative IT. Le MES sert au recueil
des informations de type auto-contrdle, cadence et fonctionnement machines. L'application
permet de suivre en temps réel la performance des lignes mais aussi la qualité des produits
puisque les résultats des contrbles sont analysés en instantané. « Les opérateurs sont guidés
par le systéme. Par exemple, en début d'OF (ordre de fabrication), ils doivent valider la check-
list de demarrage de ligne », poursuit-il. La partie dédiée & la gestion des stocks est restée au
niveau de I'ERP, qui pilote les pesées d'ingrédients.

\—/_\

Pour la standardisation des pratiques industrielles

Dans le cadre d'un projet industriel visant a la fois la co-construction d'une nouvelle usine avec notre
partenaire chinois Biostime™ et la standardisation des pratiques de pilotage des ateliers, nous avons
décideé de formaliser le systeme de suivi de nos activités de production. Avec la solution MES Qubes,
nous avons fait le choix d'un outil s'adaptant a nos process et proposant un perimétre fonctionnel
complet.

Le périmetre et les enjeux stratégiques du projet

L'objectif originel était de gérer notre process de préparation de lait infantile, de la préparation des
ingredients en passant le sechage du lait jusqu'a la réalisation de la palette de produits finis : tracabilité +
plan de contrdle + interface ERP/supervision. Un projet ambitieux que nous avons découpé en 3 phases
. préparation/sechage - conditionnement - magasin et stocks.

Notre solution MES répond aux objectifs suivants :
La tracabilité : le MES nous permet de constituer automatiquement le dossier de lot a partir des in-
formations collectées durant le process industriel
La fiabilisation du process : le MES est maitre de nos gammes et nos nomenclatures, validant un
cycle de vie complet en interne sur ces documents, garant de la standardisation de nos pratiques
aupres des equipes terrain (réduction des rebuts, suppression des erreurs, alertes temps réel en cas
d'oubli d'un ingréedient)
La remontée en temps réeel de nos alertes de production

Nous avons opéré un déploiement progressif et maitrisé l'impact organisationnel

Conscients que ce projet serait consommateur de ressources, nhous avons deploye les fonctionnalites
progressivement tous les ans. Il faut étre conscient que la maitrise des données de base nécessite une
forte implication des services métiers (production, qualité, maintenance). Il est primordial de prévoir des
le début du projet une personne en charge de la gestion des gammes, des plans de controles, ..

Les résultats obtenus sur le terrain

La tracabilité est parfaite et nous permet de valider les audits réguliers de notre partenaire chinois.
L'application de validation des gammes (cycle de vie) et le partage d'un mode de fonctionnement nous
permet de fiabiliser durablement notre process et de réduire considérablement les erreurs. Nous avons
réduit significativement les non-conformités, ce qui représente une réelle économie «

Ressenti des utilisateurs

Les operateurs se sont rapidement habitues a l'application (méme si quelques réticences persistent)
et nous avons privilégié les écrans tactiles en atelier pour faciliter ladoption. Les interfaces opérateurs
sont entierement web, réactives, efficaces, et modifiables facilement pour coller au mieux

a nos fonctionnements. , ’



ISIGNY, Qe _VIEDIE

Secteur : produits laitiers frais ; lait
pour Nourrisson

Nom commercial : Isigny Ste-Mére
Effectifs : 700 salariés

Sites équipés: 2
Localisation : FR

Profil d’utilisation de Qubes

Modules de Qubes utilisés :
Suivi des OF, TRS, Données Techniques
Pesées matieres, Logistique
Controles Qualite, Tracabilite
Gestion des processus et GED
Dossier de lot électronique

Nombre d'utilisateurs connectés : + de 100 utilisateurs
Supervision connectée a Qubes : solution spéecifique
ERP connecté a Qubes : Solution spécifique sous AS400
Ordonnancement connecté a Qubes : ORTEM

Langue de l'application : Francais

Focus : particularités de votre application Qubes

La flexibilité de la solution logicielle

Nous avons choisi la solution Qubes pour sa capacité a s'adapter a notre process : nous utilisons 50%
des fonctionnalités standards de la solution, les 50% de 'applicatif restant ont été customiseés pour
Isigny Sainte-Mére. C'est cette souplesse et cette robustesse qui hous permettent de faire évoluer
lapplication et de respecter nos engagements qualité

Des résultats opérationnels probants

Les résultats observes sur le terrain font accélérer le déeveloppement de certaines fonctionnalités.
A chaque évolution de nos pratiques industrielles, nul besoin de changer la solution logicielle, nous
concevons avec Qubes des fonctionnalités propres a nos besoins/projets

Les avantages pour ISIGNY-SAINTE-MERE

» Flexibilité de la solution
« Interfacage complet MES, ERP, Ordo
« Partage d’'un mode de fonctionnement dans les ateliers

o
> ~

Propos recueillis auprés de M. Laurent Muriel, Directeur des Systémes d’Informations chez Isigny Sainte-Mére

FONDEEEN 19g;
FROMAGERIE
GUILLOTEAU

La Fromagerie Guilloteau suit ses produits a la loupe
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Dans le cadre de la réponse a de nouvelles exigences reglementaires visant a ameliorer la tracabilité
amont et aval de nos productions et la certification BRC, nous souhaitions profiter de ces «contraintes»
pour mettre en place un suivi de production et des indicateurs afin d'améliorer notre performance
industrielle et de maitriser les processus de production pour un meilleur pilotage de l'entreprise.

Le choix d’un logiciel de suivi de production

Nous avions un logiciel de production qui he correspondait plus au besoin de l'entreprise. Nous avions
un réel besoin de fiabilisation des informations. Nous recherchions aussi un outil qui permet d'avoir une
vision economique precise par references (et non par gamme de produit) ainsi qu'une tragabilité matiere
parfaite.

Au départ, nous voulions effectuer notre suivi de production de la réception jusqu'au conditionnement.
Une fois cette étape effectuée nous avons étendu l'application a la gestion des documents qualite et a
la gestion du plan de controle qualité. Qubes est rapidement devenu une application pour la mesure de
notre performance industrielle.

Les bénéfices attendus et observés sur le terrain

Quels avantages retirez-vous de l'utilisation de la solution Qubes ?
Qubes permet d'effectuer un tableau de bord sur les rendements matiére et sur la qualité produit
de maniére réguliére (état journalier/ hebdo/ mensuel).

De plus, toutes les données de production sont disponibles sur simple clic depuis les réceptions
matieres jusqu'aux expeditions (tracabilite, productivite, temps passe, etc.).

Enfin, Qubes a permis d'améliorer la circulation de l'information au sein de notre structure grace a l'envoi
automatique de message lors de non-conformité par exemple (ainsi, les personnes du laboratoire sont
averties automatiquement des taches a reéaliser).

Y
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Profil d’utilisation de Qubes = _ Page 13
Modules de Qubes utilisés : = ' :
«  Suivi des OF

- Controles Qualité, Tracabilité

szpémlzl\lc

+  Gestion des processus et GED
- Logistique (gestion des stocks ateliers)

Nombre d'utilisateurs connectés : 50 utilisateurs
Certifications : BRC (British Retail Concil niveau A)
ERP connecté a Qubes : SAP R/3

Langue de l'application : Francais

Un MES pour garder un ceil
avise sur votre process

esd'un ME

Focus : particularités de votre application Qubes

Une application qui s'adapte a notre process, non pas l'inverse !

Qubes se caractérise par une approche directe des processus de fabrication, qui reunit a la fois la
gestion de la qualite, la gestion en temps réel des process et la tracabilité. Ainsi, chaque étape du
process est modélisée et représentée graphiquement ce qui induit une conception facile, un
paramétrage souple et une évolutivite aisee.

es MES (Manu- | p:lotage de la production en | bien cernées. Méme les besoins | process, nous serions passés a
[acmnng execu-  temps réel. Cet outil, aux fonc- | de I'entreprise sont parfois = cotéde nombreux pointsimpor-
tion systems) = tions multiples, peut pourtant E nébuleux. Cest pourquoi la pre- | tants. Nous avons changé cer-
sont encore mal | s'avérer un allié précieux pour | miére étape d'un tel projet est | taines de nos pratiques pour
connus. C'est Ia | la gestion fine de 'ensemble | d'établir un cahier des charges | faciliter l'usage du systéme a
conclusion d'une étude mende | de la chaine de fabrication, de l le plus précis possible. \ venirIl faut savoir bien décrire
par le club MES, qui regroupe | l'arrivée des matidres premie- [ Pour définir les contours du | - ses flux», note Emmanuel Cas-
des acteurs de ce secteur: édi- | res au produit fini. | projet, il peut ére profitablede | telbou, responsable dusystéme
teurs, intégrateurs, consul- | t faire appel & un consultant. | dinfomanondela fromagerie
tants.. Prés de 62% des direc- | Définir les contours = «Cela nous a aidés 3 identifier | «Cela facilite le I
tions informatiques et | du projet | nos vrais besoins», raconte | chclxdufnm'nmeurel l'instal-
industrielles interrogées esti- - Se lancer dans I'installation | Johann Brunie, responsable pro- | lation.» Lentreprise a opté pour
ment connaitre insuffisam- = d'un MES warien d'évident. Au | cess fabrication chez Arc Inter- | lelogiciel Qubes, édité par Crea-
ment, voire pas du tout, le | premierabord, l'outil peutsem- | national Cookware, qui fabri- | tiveIT.

principe de fonctionnement | bler flou, ses fonctions et ses , que des plats en pyrex. «Sans | Une fois mis en place, I'outil
de ces logiciels de suivi et de | limites ne sont pas toujours | avoir cet ceil extérieursur notre | | sera dans les mains des opéra-

Flexibilité de la solution - une approche directe des processus de fabrication
Suivi complet du flux - depuis les réceptions matieres jusqu’aux expéditions | teurs. Cest ourguo it bes

g q c e . . | impliquer t jet.
Tracabilité exemplaire - obtention de la certification BRC de niveau A | i€ chantier 8 sk vec

- eux, ils ont exprimé leurs

Les avantages pour les Fromageries GUILLOTEAU

PRODUCTION

des logiciels de suivi aux produits finis. précise des produits,  Iinstallation d'un nouveausys-
et de pilotage de D'ols une détection et & réduire les pertes. | mmfomwpque:m_mhpm
production. Connectés rapide des pannes et Selon les éditeurs, | duction est impliquée. Chez
aux machines et des dysfonctionnements.  ils proposent i nous, le chef de projet était un
ades interfoces Ces logiciels servent oussi  des spécificités i controleur de gestion.»
pour les opérateurs, & optimiser la production  adoptées aux process - Le cahier des charges finalisé
ils récoltent et croisent  en gjustant en temps réel  des différents secteurs | sera ensuite transmis a plu-
FRODUCTS en direct les informations  les paramétres industriels, | sieurs fournisseurs potentiels.

Propos recueillis auprés de M. Thierry ORIOL, Directeur Général des Fromageries Guilloteau

SELLING

GUILLOTEAL
BR800

Gain matiére conséquent entre fabrication et conditionnement - 10% sur certair 2> Qu'est-ce qu’un MES? | besoins. I faut que tous lesser-
> Les MES importantes sur de fobrication. | vices travaillent ensemble,
CHEESE (Manufacturing le process, de l'orrivée 1ls aident enfin - explique Emmanuel Castelbou.

execution system) sont  des matiéres premiéres & assurer une tragabilité

A 7 Eléments de recherche : Toutes citations : - GUILLOTEAU : société - LE PAVE D'AFFINOIS -

| 1l ne s'agit pas simplement de

| Jean-Luc Delcuvellerie, respon-
| sable du domaine manufactu- &

DPAFFINGIS
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| RESPONSABLE DU E D'INFORMATION

ring de la direction des services | 1" y FaomAGERIE GUILLOTEAU
et systemes d'information | B G )

d'Areva, recommande de ren-
contrer les équipes de dévelop-
pement: «Il faut demander un
maquettage, ouvrir le capot
pour se former au produit. En
théorie, tout le monde sait faire
la méme chose, mais pour une
entreprise donnée, il n'y a géné-
ralement que quelques solu-
tions réellement adaptées.»

Cette étape vaut d'y consacrer
du temps. « Nous avions sélec-
tionné au départ onze éditeurs,
parmi lesquels quatre ont été
retenus, détaille Johann Brunie.
Chacun est venu faire une sou-
tenance chez nous. Nous avons
réduit notre choix a trois, puis
deux. Nous avons préféré pren-
dre du retard sur cette étape et
étre sirs de choisir la meilleure
solution.»

Greffer sur la chaine
de production
Le MES vient se greffer sur la
chaine de production existante.
Il n'y a généralement pas de -
nouvelles machines a installer.
& «Ce n'est pas du gros ceuvre: il

€ sagit de connecter des prises,

§ des lecteurs, des écrans, et des - N \\\\ \ﬁ\\\\

GUILLOTEAU
GE06001300507T/GTHIOTOMS

3> EMMANUEL CASTELBOU | %

serveurs. Le plus contraignant
est d'installer des cables pour
adapter le réseau et assurer
la transmission des données.
Mais rien ne nécessite normale-

ment d'arréter la production», |

explique Johann Brunie.
Ladaptation a 'outil est par-
fois difficile.

. «Avant le MES,le  «IlL NE S'AGIT
suivi de la produc: PAS D'UNE

: tait fait SINMPLE
tion était fait sur ST TioN

papier. Certains peyypy

epuis l'utilisation
d'un MES, toutes
les données

e production

t disponibles
avec un simple clic
Y depuis les réceptions

matiéres jusqu’aux
expéditions.

SAP+ chez Saint-Gobain, client
d'Apriso. Le systéme nous

' donne un tableau de bord en

temps rée] de I'ensemble des
activités de I'usine, basé sur des
données fiables.»

Le principe est le méme pour
la fromagerie Guilloteau: a la
réception du lait,
le logiciel indique
aux opérateurs la
procédure a res-
E  Decter. Les don-

opérateurs ont ét¢  INFORMATIQUE. nées 2 saisir,
TOUTE LA

réfractaires a I'in-
formatisation, car
c’est une contrainte
en plus pour eux.

| Mais il faut savoir

en faire un atout», témoigne
Emmanuel Castelbou.

Et les avantages sont nom-
breux:tout au long de la chaine
de production, le MES, connecté

. aux machines, récolte des infor-
. mations, les stocke, les croise,

informe en temps réel les opé-
Tateurs qui peuvent ainsi ajus-
ter en direct les divers parame-
tres du process. «Le MES

- devient les yeux de I'entreprise

dans les mains de I'opérateur,
résume Pascal Ober, responsa-

" ble du centre de compétence

comme la tempé-

PRODUCTION. ., mureoulsqun

EMMANUEL CASTELBOU

tités, sont entrées
par l'interface du
— logiciel. Un
numéro de lot est créé automa-
tiquement. «Les choses sont
claires dés le départ, assure
Emmanuel Castelbou. Et elles
le restent jusqu'a 'autre bout de
la chaine.»

Le logiciel peut indiquer aux
opérateurs les étapes a suivre,
ou leur faciliter 'accés a la docu-
mentation en rapport avec la
tache a accomplir. Chague pro-
duit peut étre suivi avec la pré-
cision voulue, tous les détails de
sa fabrication sont
alors enregistrés.
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La tragabilité est

simplifide, et
devient plus précise. Un avan-
tage important dans l'agroali-
mentaire ou la pharmacie. Lhis-
torique de la fabrication d'un
lot est retrouvé instantanément.
«[ldevient possible de savoir ce
qui a mal fonctionné si des pie-
ces sont refusées», explique
Johann Brunie. Mais en cas de
panne du systéme, la tragabilité
est-elle rompue ? «l faut garder
le papier comme plan B», pré-
vient Emmanuel Castelbou. Les
informations ainsi saisies pour-

dans le logiciel.

3 L'intégrer

dans 'ERP

La frontiére entre un MES et un
progiciel de gestion intégrée
(ERP) semble parfois mal défi-
nie. Certaines fonctions, comme
la gestion desstocks, peuvent se
retrouver dans les deux types de
systémes. Mais ils sont plus
complémentaires que concur-
rents. «Quand nous avons ins-

L'équipe d'Arc International |

Cookware, au début de son pro-
jet, n'avait pas songé immédia-
tement a un MES. « Nous avons
envisagé d'installer un systéme
de gestion d'entrepdt, ou de pla-
nification des ressourcesx»,
témoigne le responsable pro-
cess fabrication. « Mais nous
savions que nous ne pourrions
pas tout faire, et nous avons
jugé que c’est avec un MES que
nous aurions le plus a
gagner.»

ront étre réintégrées plus tard | PSRRI e

tallé un ERP, nous nous som- | Surveiller le marché.

3 i ﬁun_édlteursefﬂkmmmm.

mes demandé 3.11 fallait g:f\rcler o b e
notre MES. Mais la question a .nmmmuémmluai stratégies
vite été balayée: il serait trop = | afin de s'assurer de la pérennit 2
compliqué d'avoir un suivi | = €E3ECLEOr de%owmﬂ gf“‘m
aussi fin avec un ERP», expli- o prendre consell auprés d'analystes.
que Emmanuel Castelbou. :

GUILLOTEAU

6806001300507/GTHIOTOR

Cummins
a choisi
la plate-forme
FlexNet
d'Apriso pour
I'assemblage
de moteurs
diesel. L'usine
dispose ginsi,
- en temps réel,
d'un tableau
de bord
de I'ensemble
de ses activités.

Si un ERP est déja utilisé pour
gérer les stocks, les comman-
des et les envois, un MES y
apporte une plus-value en lui

- fournissant des informations

plus régulieres et plus fiables:
«Avec notre MES, nous
connaissons plus précisément
le prix de revient de chacun de
nos produits », dit Emmanuel
Castelbou. «Nous avons eu
une approche double plate-
forme, raconte Pascal Ober.
Notre ERP intervient en
amont, jusqu'aux commandes.
Ensuite, la fabrication, jus-

| qu'aux documents d’expédi-

tion, est prise en charge par le
M_ES. »
A moins d'utiliser des solu-

| tions développées spécifique-

ment en interne par l'entre-

. prise, les interfaces entre les
| deux types de systemes sont
' généralement standardisées,

de la méme maniére que les

| | connexions entre logiciel et

machines. Lintégration et le
paramétrage ne présentent pas

¢ dedifficultés.

Faire attention

@ la maintenance
Une fois le systeme installé et
fonctionnel, il reste a le mainte-
nir a jour. Léditeur prévoit géné-
ralement un contrat de mainte-

nance, dont l'utilisateur choisit
de bénéficier selon ses propres

. compétences informatiques.

«Cela représente pour nous de
15 20 jours par an», précise

 Emmanuel Castelbou. «Il s'agit

généralement de montées en
version, de la mise a jour des
normes, de 'actualisation, de

- I'ajout d'un process pour un

nouveau produit, ou de I'adap-
tation aux nouveaux standards
d'autres logiciels.»

«Il faut étre vigilant sur ce
point, prévient Jean-Luc Delcu-
vellerie. Le logiciel Intrack, que
nous avions sélectionné en
2000 est en voie d'étre obso-
lete.» L'éditeur Wonderware
ayant développé une autre solu-
tion, il cesse de faire évoluer le
logiciel choisi par Areva, tout
en continuant d'en assurer la
maintenance, «C'est un produit
dont nous étions satisfaits,
ajoute-t-il, mais nous savons
que nous devrons inévitable-
ment en installer un nouveau
afin de couvrir nos nouveaux
besoins et suivre les évolutions
des logiciels comme Microsoft
Windows.» Pour éviter ce type
d'imprévus, le responsable du
domaine systeme d'information
manufacturing chez Areva
recommande de suivre de prés
I'état du marché, notamment
les rachats de solutions entre
éditeurs, et 1a fagon dont les pro-
duits évoluent.

La réussite de l'intégration
d'un MES se joue en grande par-
tie en amont. Il faut donc cerner
et décrire au mieux ses besoins,
choisir attentivement sa solu-
tion et s'y former avec l'aide de
I'éditeur. En partant sur de bon-
nes bases, I'entreprise met tou-
tes les chances de son c6té pour
tirer pleinement profit des pos-
sibilités offertes par ces logi-
ciels. »¢
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Pilotage _
Capitaine Cook fait des
économies avec Qubes

Deux usines de la filiale « produits de la mer » d'Intermarche
ont opté pour cette solution MES développee par Creative IT.

Le MES pour un pilotage optimisé

PROGICIEL > Certains industriels s'équipent d’'un MES afin de raisonner les choix de production.
D'autres dans le but de pérenniser les savoir-faire. Exemples avec Capitaine Cook et William Saurin.

es logiciels de MES (manufactu- G B s
Elle leur a permis d’economiser 154000 € par site et par an. g’ﬁﬁﬁmﬁ‘;ﬁﬁ;’;‘f ' Capitaine Cook affine le calcul de son prix de revient
entemps réel. Ils aident a / I [ 7 1 - ;
LAVERSION i4 (( ubes diminue le codt de z MES Qubes m mm les processus tracer, controler et optimiser les flux. / i | = 1
ELIMINE la collecte d’informa- = m"b'mi'“sm““n 'w it Pour augmenter le nombre de clés / !
tions en supprimant le (automates, équipements de mesure, code- analytiques a son tableau de bord,
papier et les redon- barres, rﬁns::ﬂhsﬁr;:e;; ::;l. Capitaine Cook s'est équipé. Termi-

«Lanouvellever  dances de saisie. Cette solution MES S.SLIV NS MNHTHEDONK 111) 4 née, la pratique qui consistait a noter
;ﬁmm permet de piloter | 'équfpement et les mﬁ:,?:?:& m‘,‘,.l.mtlm da,,:r]: :rEISERP les informations sur des documents
lagestonduMEs  PeISonnes au plus juste en temps r;:mn des procédés), : papier, les recopier dans des fichiers,
cusidgeendlimi.  'C®/». argumente Eric Péden, respon- 5 ":"t‘;"‘“ Al E[R::::t?:;fn” "";‘s les traiter dans un référentiel maison
nant la gestion sable Méthodes et Systémes dinfor- PEERVOR e et, seulement aprés, saisir les données
informatiquesur  Mation chez Capitaine Cook (Agro- e : : consolidées dans un ERP. L'industriel
site », souligne Mousquetaires). Un retour d'expérience  saire, afin d'obtenir une application nement d’un équipement mais il ne faut des conserves de sardines s'est doté
Christian Flachard,  émanant des sites finistériens de Clo-  modulable qui peut étre déployéesans  pas perdre de vue la structure des du MES de Creative IT, qui désormais
responsable com-  pars-Camoét (surimi, tartinables, cre-  développement supplémentaire a un  colts des produits! », rappelle Eric lui facilite le suivi de Ia production \
mercialde Creative o 00 ot cayces) et Plozévet conserves  ensemble de sites industriels quine  Péden. Capitaine Cook s'est apercu que e . letem s au'il 1F mente | ' N
gmﬁm’::i de poissons), qui déploient ce MES  fabriquent pas les mémes produits.  les consommations matiéres (60 % du VEIT;?d’infofm?atio:s fur?eqﬁe? : = ]
souhaitent suppri- développé par Creative IT depuis 2011. Gréce & une programmationde type  prix de revient) pouvaient étre optimi- 0 ; % : . . " - : Sl
mer les besolis « Objet », chague fonctionnalité a été  sées en diminuant la vitesse de cer- lpeuts aPPuYEr- o .| 7 ovactivite est subdivisée en quinze etapesaulieude O Les saisies multiples ont é1é réduites de pres
duninformaticien  UNe analyse par processus  définie comme une brique. La sou-  taines lignes. Quitte & perdre en TRS et «Nousavionsun objectn_ f, v_:elm d ame- | 77 trois. Cette mailie d'analyse permet un pilotage plusfin. - de70%
etdun serveur Pourquoi le choix de Qubes? « Un  plesse de I'application obtenue garantit  en productivité (la main-d' ceuvre repré- liorerle calcul de nos prixindustriels. | 72 77 :
dédiéssurchaque  peg) ce n'est pas seulement un outil  que les opérateurs respecteront la  sente 20 % du prix de revient). « Les Nous n'étions pas satisfaits de notre
site. La solution informatique, analyse-t-il, c’est une méme méthodologie pour une tache  outils informatiques comme Qubes per- mode de fonct ionnement. Nous contréleur de gestion. Le suivisest | tions, soit une économie de 154 000 €
r"'sg';’:m’:"“w méthode d’amélioration continue qui  donnée et que l'interface informatique  mettent de mieux faire comprendre passions trop de temps a écrire et donc ress'erré. I-En zoog.'l'a.ctwfte etau't paran pour cha_cun de ses deux i
Jisquralors |;6na- optimise le savoir-faire et accélére le  associée soit identique quel que soit  cela », relate-t-il. récrire les. mémes 1n.for.mat|ons Par encore decou].aee en trois parties: pré- | sites. Syr(out, l'industriel peut tirer
lisé par la lenteur transfert de compétences ». Le point  I"endroit oll I'on se trouve. « On évite exemple, il nous arrivait de noter paration, fabrication et conditionne- un meilleur parti des informations
ducheminement  critique n'est donc pas la partie infor-  ainsi de reformer le personnel, quand  Meilleure communicalion jusqu'a sept fois les numéros de lot. ment. Depuis 2010, tous les processus | dont il dispose. Quel a été le temps
de l'information matique mais la partie fonctionnelle, il y a des réaffectations de postes », el reaclivité Le résultat est que nous aboutissions de fabrication ont été décomposésen | de cuisson? Quel a été le rendement?
«usine-siége ». c'est-a-dire la décomposition des souligne Eric Péden. Pour quel résultat? Capitaine Cook a des valeurs dont certaines ne nous quinze étapes afin de suivre correc- Quel a étéle total des temps d'arrét?
::““Qmm métiers en opérations et des opérations réalise une éconormie de 154000 € par semblaient pas fiables», explique Eric tement tous les produits fabriqués Grace aux réponses a ces questions,
e en taches primaires. Un point fort de ~ Une aulre vision de Ia an par site. Des gains directement liés Péden, responsable Méthodes/SI et sur les deux sites. « Notre capacité I'entreprise a pu améliorer le réglage
explique-til Qubes. Et nul besoin d'étre un « pur »  MaiNfenance DlEVgI"I“VE - @lacquisition... Mais ce n'est qu e d'analyse est sans comparaison avec de ses équipements. Leffort réalisé

informaticien pour cela. Par contre,une  Le module de production (gestion  partie du potentiel. Les gains liés a I'op- i e | €equielle était hier. Aujourd hui, s'avére donc payant, mémessile pro-

forte expertise fonctionnelle est néces-  des ordres de fabrication) peut étre  timisation des ressources et des équi- s i s

nous savons mieux calculer nos prix jeta nécessité plus d'une année de
de revient et donc les optimiser. Par paramétrage. Le MES est aujourd’hui
exemple, la taille des lots est un para- déployé sur les deux sites de I'indus-
métre que nous avons les moyens triel. « Nous poursuivons la mise

de mieux raisonner. La tragabilité en ceuvre du projet au niveau des
physique de chaque action autorise moyens d'acquisition, du module
une meilleure gestion de 'ordre de WMS intégré au sein du MES ainsi
fabrication, qui représente 80 % de quede l'intégration du module TRS,
nos charges», se félicite-t-il. actuellement déporté. La généralisa-

A 4 B couplé avec la GMAQ (Gestion de pements peuvent étre beaucoup plus
LA PARDLE A » Eric Péden, responsable Méthodes maintenance assistée par ordinateur)  importants. «La connexion systématique
et Systémes d‘information, Capitaine Cook de Qubes. Ce qui permet d'évaluer la  aux équipements va peu & peu se géné-
durée de vie d'une piéce mécanique  raliserafin de supprimer en grande partie

e que j'ai apprécié dans Qubes, en fonction du nombre de produits  I'acquisition faite par nos opérateurs ce
c-::’est I'analyse par processus finis fabriqués, et non du temps. « Cefa  qui les placera dans un mode d‘optimi-
avec la gestion du workflow, qui change totalement la maintenance  sation permanent. Nous réfiéchissons
permet de créer des logigrammes préventive », souligne Eric Péden. a la mise en place d’un outil d'ordon-

7 Retours d'expérience aux Assises

~ @ Aloccasionde la pour le suivi en temps réel

~ 8¢ édition des Assisesdu  de la production.

~ MES, quiaeulieule 4 juin & 155 professionnels,

~ aParis, douze entreprises,  tous secteurs industriels

7 parmi lesquelles Capitain confondus, sont venus 7
7 Cook et William Saurin, ont écouter cesretours d'expé- 7

témoigné de leur expérience  riences. L'événement est une
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adaptés a une conceptualisation Autre atout, un meilleur arbitragede  nancement & terme. C'est une suite 7 d'utilisateurs de logiciels initiative des acteurs du MES. Ll 5 : giscige | 4 3
des taches qui composent les la productivité et du TRS (taux de ren-  logique de ce déplofement », envisage / A Capitaine :(:ookesnm'e raVO,I.I supprimé fmn des autocontroles a'vec Workflow
opérations d'un métier tout en les dement synthétique), qui correspond  Eric Péden. e MARIA GUILLON B B b S e 70 % des taches de saisie d'informa- atous les processus del'entre- @@
rendant « agiles » entre elles. au taux d'utilisation des machines. R e e N )
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@@ prise permettra un pilotage opti-

mal, car nous passerons d'une culture
du:"Je vais chercher l'information,
jelavérifie, jela traite, je l'exploite” a
une culture de: “Linformation m‘ar-
rive, elle est traitée, j'agis ou il faut et
quand il le faut”. Le management sera
plus efficace, plus réactif, car nous ne
subirons plus I'information, nous la
controlerons!» conclut Eric Péden.

Pérenniser les savoir-faire

De son coté, William Saurin s'est doté
du MES d'Ordinal Software, Cela sur
son site de Pouilly (Aisne), ot I'objec-
tif était de pérenniser les savoir-faire
alors que I'ancien systéme, un super-
viseur installé dans les années quatre-
vingt-dix, avait vieilli. Les anciens
opérateurs connaissaient le fonction-
nement, mais le jeune personnel avait
des difficultés a le maitriser. Les ins-
tallations ont été modernisées.

Dans le cadre du projet, les équipes
ont écrit les savoir-faire et les ont
traduits en procédures dont la trans-
mission est devenue plus facile.
Mieux: l'industriel des raviolis est
aujourd’hui plus libre de faire évoluer
ses recettes. « Nous avons découpé

les savoir-faire en sous-taches, que
nous combinons comme nous le
souhaitons. Ce qui veut dire que nous
pouvons modifier les ordres d'exécu-
tion alors que nous étions jusque-la

Le MES, mode d’'emploi

© «Etablir une feuille de route est la
clé de la réussite pour un industriel
qui veut déployer un MES. C'estune
erreur de penser que tous les modules
peuvent étre installés en une fois. I faut,
au contraire, fonctionner par étapes.
L'autre condition de la réussite d'un projet
est d'impliquer les équipes du terrain pour
qu'elles soient préparées au change-
ments, insiste Ollivier Gorre, responsable
des solutions manufacturing chez
General Electric Software.

@& Le choix du logiciel est lui aussi
capital. Dans I'offre, certains outils sont
adaptés au secteur agroalimentaire,
D'autres ne le sont pas, méme si les
fonctions remplies, onze au total, sont les
mémes pour tous les MES: la gestion des
documents, des ressources, du procede,

de la qualité et de la maintenance, 'ordon-

nancement, le cheminement des lots, la
tracabilité et I'analyse des performances.

bridés », explique Anthony Bouferis,
du service travaux neufs. A cela
s'ajoutent des bénéfices en termes
de reproductibilité, de tracabilité
etde maitrise des paramétres ayant
un impactsurla qualité.

Lelogiciel a été installé dans l'ate-
lier des sauces puis dans celui des
légumes, moyennant un arrét de
production de trois semaines. Le

& Trois solutions se présentent aux
industriels qui veulent déployer un
MES: s"appuyer sur une équipe interne,
s'entourer des services d'un intégrateur
ou confier la totalité du projet a I'éditeur
qui assurera également l'intégration

de loutil.

projet a nécessité 70 ooo € d'investis-
sement, dont 15000 € pour le logiciel.
«Nous avons posé les bases. Il nous
reste maintenant a tirer un meilleur
parti des données », annonce le res-
ponsable du projet. Car la finalité est
la méme pour tous les industriels:
mieux suivre et mieux raisonner
la production.

HANNE-LYS MEYER
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Capitaine Cook plaide

pour le MES

Le déploiement d’'une

solution de manufacturing execution system
(MES), dans la conserverie aujourd’hui pro-
priété du groupe Intermarché, a permis de

resserrer les colts.

Nous souhaitions modéliser
<< nos processus de fabrication en
assemblage et désassemblage.
Cela signifiait décomposer les
tiches de nos opérateurs pour
les traduire en objets informatigues »
relate Eric Peden, responsable des
méthodes et des systemes d'information
chez Capitaine Cook [groupe Intermarché).

Il a donc piloté le déploiement de la ver-
sion 6.5 de Qubes chez capitaine Cook.
« Creative IT proposait la solution la plus
adaptée en termes de gestion de pro-
cessus avec des work flow incoporés.
L'éditeur se démarquait également par
son prix, plus abordable pour une PME
comme [a nélre que ses concurrents. »

Le MES a, pour le moment, relativement
peu pénétré les habitudes industrielles
en France, mais son déploiement ré-
pond essentiellement 3 une question :
souhaitez-vous une production agile ba-
sée sur une information fiable 7 Si la ré-
ponse est oui, vous trouverez fatalement
votre bonheur parmi loffre existante.

Pour Eric Peden, « un MES permet d'aller
beaucoup plus loin qu'une simple GPAD
en termes d'interaction entre la gestion
de production, la GMAQ et la qualité,
et ce en temps réel. Vous changez de
dimension. » Cela passe par une phase
d'acquisition de données, parfois longue,
fastidieuse. C'est absolument néces-
saire, pour lUensemble des domaines

Chez Capitaine Cook, la frontiére entre 'ERP et le MES est clairement établie : au
MES, la gestion des flux physiques jusqu'a U'expédition, a 'ERP la gestion du reste.

évoqués : production, maintenance, qua-
lité. Ces données, remontées dans 'ERP,
permettent a ce dernier outil de « faire
son véritable travail : calculer au plus
Juste le prix de revient d’un produit, esti-
mer la valorisation des stocks ou faire du
reporting » souligne Eric Peden,

MES : uNE oPTION
STRATEGIQUE

Chez Capitaine Ceok, la frontiére entre
'ERP et le MES est clairement établie :
au MES, la gestion des flux physiques
jusqu'a lexpédition, a 'ERP la gestion
du reste. Auparavant, | ERP assumait les
deux. La pénétration des solutions MES
aidant, les tiches sont divisées, les outils
optimisés pour lune ou [‘autre fonction.
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Au-dela des aspects purement tech-
niques, le déploiement d'un MES obéit
a un souci stratégique : « placer tout le
monde dans ['ERP présente un risque
élevé » note Eric Peden, « car le jour
ou ['entreprise veut changer d'ERP, elle
arréte sa production. » Impensable de
nos jours, 3 lheure ol les stocks sont
réduits au strict minimum et oU la pro-
duction a lieu en flux tendu.

Dans la PME bretonne, tout a com-
mencé avec la GPAD : « les objectifs de
production fixés par la direction sup-
posaient d’'adopter, & court terme, une
solution MES. En tant que consultant
pour lentreprise, j'ai donc dd réécrire
le cahier des charges de la GPAQO pour
intégrer ce MES. »
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Au moment dinstaller la nouvelle
GPAOQ, lentreprise passe de 3 niveaux
de process a .. 15. Autant de niveaux
a paramétrer finement. La technicité
de chaque ordre de fabrication (OF] est
élevée. C'est ce qui rend la transition
difficile, bien plus que le volume des OF,
mais ce travail de fourmi facilitera plus
tard larrivée du MES : articles, nomen-
clatures, process, tout sera prét pour
l'arrivée de Qubes.

L' APPROCHE METIER AU CCEUR
DU DEPLOIEMENT

La greffe prendra naturellement entre
les différentes interfaces : ERP, GPAO
et MES. Eric Peden, fort de son expé-
rience de 20 ans dans le secteur, sait
éviter les piéges. La logique qui sous-
tend cette mise en place est simple
a énoncer : « il fallait que l'opérateur
puisse voir sur l'écran le déroulé du
processus » note Eric Peden. Son ex-
pertise est renforcée par une bonne
connaissance des dits processus :
« f'ai été formé dans les domaines de
labattage, de la découpe primaire ou

Nos informations

L'approche métier, au moment du déploiement du logiciel, garantit son succés.

secondaire, des procédés de salaison,
du conditionnement ou des moulages »
rappelle-t-il, en plus de son métier de
base dans le contréle de gestion. Plus
qu’un détail, lapproche métier au mo-
ment du déploiement du logiciel garan-
tit son succes. C'est le savoir-faire qui
doit primer.

Eric Peden livre en conclusion un vi-
brant hommage au MES : « tout faire

avec un ERP, si tant est qu'on y par-
vienne, est une erreur. Personnelle-
ment, je n'en dormirais pas la nuit !
La quantité de paramétres a gérer est
tellement importante, que la moindre
faille peut prendre des proportions
dramatigues... »

La réalité est surtout que U'ERP ne per-
met pas d'entrer aussi finement dans
les méandres de la production. A

Tipiak harmonise son suivi de production

28 décembre 2018 - Stéphanie Perraut oooe

C'est un projet de longue haleine qua présenté Anne-Frédérique Hoarau, responsable
meéthodes et systémes d'information de Tipiak Traiteur Patissier lors de I'édition 2018
des Assises du MES. Sur trois sites en Loire-Atlantique (Malville, Saint-Herblain et
Pontchateau), la société prépare des produits élaborés, de I'apéritif au dessert. Elle a
initié en 2005 un projet de mise en place de logiciel MES pour son suivi de production.
Une tache complexe, du fait des spécificités de l'activité. Et d'autant plus que les
objectifs étaient multiples : sécurisation de l'activité, gains en tragabilité (qualitatifs et
quantitatifs), amélioration de la performance industrielle (par une gestion rigoureuse
de la fabrication et des non-conformités) et pérennisation et fiabilisation du systéme
d'information.

Tout ceci en tenant compte des contraintes liées au métier et a l'organisation de la
sociéré :

e Trois sites

e Des échanges de produits entre sites

e 300 batchs par jour

e Fonctionnement3x8h

® 400 produits finis, 100 nouveaux par an

® 300 batchs / jour avec les contraintes du frais

e 150 ordres de fabrication par jour en cuisine (entre 200 get 1 1)
e Savoir-faire manuel

e Neuf niveaux de nomenclatures

e Aclivité saisonniére et formation des opérateurs

Un déploiement échelonné site par site

« Avant, le suivi de production s'appuyait sur un systéme papier avec des supports
Word et Excel qui étaient redondants et présentaient des incohérences de
nomenclature. D'ou une problématique de fiabilité des données. La tracabilité était
réalisée a la main », explique Anne-Frédérique Hoarau. Tipiak recherchait ainsi une
solution logicielle présentant une interface opérateur ergonomique et capable de
collecter de maniére fiable et en temps réel les données de production quantitatives et
qualitatives.
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Le prestataire Creative IT a été retenu des 2007. Le déploiement a démarre par un site
pilote en 2009. Le projet présente un investissement, en matériel et logiciel, de 700 k€
pour le premier site puis de 300 k€ pour chacun des deux autres. Auquel s'ajoute un
important poste de conduite du changement pour embarquer les opérateurs dans le
projet et les accompagner dans une montée en compeétences. « Le site pilote a
nécessité 6000 heures de travail pour équiper 16 ateliers et 31 postes. En
comparaison, en 2011, le second site a été opérationnel en six mois avec moins de
1000 h de travail », compléte Anne-Frédérique Hoarau.

Aujourd’hui, les articles sont identifiés deés la réception. A chaque étape du process,
l'opérateur flashe la matiére et éventuellement aussi l'équipement ou le contenant. En
production, les balances sont connectées. Ces données permettent détablir en temps
réel des indicateurs relatifs a la performance et & la matiére (bilan matiere,
consommation, qualité fournisseur, tracabilité descendantes et remontante). Chaque
site dispose d'un serveur Qubes autonome (en exeécution unigquement), relié a un
serveur central, lui-méme interfacé avec I'ERP (SAP). Sur le terrain les données sont
collectées, mises a disposition et interprétées.

Des gains économiques et sociaux

Cette intégration a grande échelle a eu un impact stratégique fort pour Tipiak. Le
logiciel est un gage de fiabilité et de confiance vis-a-vis des clients et des auditeurs. Il a
permis de fédérer les équipes autour d'un projet transversal et de faire coincider les
flux physiques et informatiques, y compris entre sites. La performance industrielle est
montée d'un cran grace a davantage de rigueur dans le suivi : les stocks sont plus
fiables, les écarts dinventaires réduits, les consommations pilotées avec davantage de
réactivité.

Dans le méme temps, les postes de travail ont écé valorisés. Mais aussi, et surtout, le
suivi logiciel apporte un gain de temps significatif, qui s'estime en euros. « En
production, on ne fait plus de produits en croix en cuisine pour les calculs du nombre
de batch, le logiciel s'en occupe. Cet exemple illustre comment nous pouvons
économiser 160 k€/an en main d'ceuvre directe. En paralléle, la réduction des
ressaisies, nous permet d'économiser un demi-poste de technicien en production etun
autre demi-poste de technicien en qualité. Ces collaborateurs peuvent passer plus de
temps pour l'analyse des données », affirme Anne-Frédérique Hoarau.

Une liste de gains qui est amenée a sétendre. Outre la montée en version prévue pour
2019, Tipiak Traiteur Patissier envisage de faire prochainement évoluer son outil, eny
intégrant un module d'auto-contrdle. Sa connexion aux équipements sera renforcée,
avec la mise en place de diagramme de Pareto pour les causes darréts.

SUR LE TERRAIN

« Nous réalisons davantage de
mesures a des fréquences accrues »

Ludovic Pouillard, coordinateur informatique du site industriel laitier de Lactinov 2
Braine (02), insiste sur I'importance des mesures et leur exploitation par des logiciels
appropriés afin de garantir la qualité et la conformité des produits.

Quelle est I'activité de Lactinov ?
Ludovic Pouillard : Lactinov est la filiale
de la coopérative laitiére Lact'Union et
conditionne, en bouteilles et en briques
Tetrapak, des produits laitiers liquides,
stérilisés UHT (longue conservation) :
lait nature, laits aromatisés, lait sans lac-
tose, de lacréme professionnelle UHT et
des yaourts a boire. Certains produits
sont destinés au marché frangais (MDD
et B2B) alors que d"autres sont commer-
cialisés a 'export. Lactinov posséde deux
sites de production en France pour la
stérilisation du lait et son conditionne-
ment aseptique.

Quelles mesures réalisez-vous en pro-
duction?

Ludovic Pouillard : Le site de Braine
(Aisne) dispose de cing lignes de condi-
tionnement et de trois unités de stérili-
sation. Il peut produire annuellement
Jjusqu'a 130 millions de briques de lait.
Les unités de stérilisation exploitent
essentiellement des sondes de tempéra-
ture et des débitmétres qui nous four-
nissent des informations essentielles pour
maitriser notre qualité et notre bilan «
matiéres ». Les lignes de conditionne-
ment mettent en ceuvre des systémes
optiques de comptage, des solutions

=63 =

d'analyse d'images et de lecture de codes
a barres, des balances et des pesons.

Comment vos exigences en matiére de
mesure ont-elles évolué ?

Ludovic Pouillard : Nous effectuons un
plus grand nombre et une plus grande
variéte de mesures qui, dans le méme
temps, gagnenten précision, Cela répond
anotre besoin croissant d'informations en
interne comme en externe et nous oblige
arenforcer nos procédés. Ce qui se traduit
par une augmentation des points de
controle ainsi que la fréquence des
mesures. Durant le process de stérilisation

CAM N*T70 » FEVRIER 2020
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Le focus technigue

Agroalimentaire : les exigences hygiéniques impactent la conception des capteurs

L'usine de Lactinov i
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4 Braine (Aisne) peut produire

annuellement jusqu'a 130 millions d@ibriques de lait. Elle dispose de
cing lignes de conditionnement et de trofs unités de stérilisation.

par exemple, nous mesurons la tempé-
rature toutes les secondes afin de nous
assurer qu'elle ne descend pas en des-
sous du seuil limite prédéfini. Toutes les
valeurs mesurées sont archivées a des
fins de tracabilité. Pour améliorer I'effi-
cacité de notre process, nous avons
notamment déplové plusieurs débitme-
tres la ol auparavant nous n'en dispo-
sions que d’un seul. Nous renforgons
aussi la fréquence des controles de poids.
Sur certaines lignes de conditionnement,
alors qu'un controle était effectué toutes
les heures, nous pesons désormais toutes
les briques de lait produites a la cadence
de 8000 unités par heure,

Quelles sont les technologies mises en
ceuvre pour la collecte des mesures ?

Ludovic Pouillard : Le choix du mode de
transmission des données dépend de la
technologie. de la complexité de 'archi-
tecture a mettre en place et de l'objectif
a atteindre, Cela est aussi fonction de la
technologie prise en charge par le cap-
teur. Selon la situation, nous exploitons

FAM NET0 » FEVRIER 2020

un bus de terrain ou le réseau Ethernet
viaune prise RJ45. La technologie réseau
facilite ladémarche de collecte des don-
nées, car le logiciel est capable de com-
muniquer directement avec les capteurs
sans passer par un automate. Le bus nous
offre toutefois la possibilité d'ajouter faci-
lement et rapidement de nouveaux équi-
pements. Mais cela demande des
compétences spécifiques et la mise en
ceuvre d'une « couche logiciel » supplé-
mentaire.

Quels logiciels utilisez-vous pour le trai-
tement des données ?

Ludovic Pouillard : Nous exploitons des
logiciels pour 'analyse et la restitution de
résultats. Leur role est de stocker les
valeurs mesurées transmises par les
sondes, de les archiver, de les structurer
et de les restituer a la demande. Iis per-
mettent de réaliser des courbes ou des
indicateurs ainsi que des analyses de ten-
dance. Leur suivi en temps réel nous per-
met de réagir trés rapidement en cas de
dérive du process. Aujourd’hui, il est
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possible de croiser les données de plu-
sieurs logiciels, ce qui améliore encore le
traitement des résultats. L'objectif estde
gagner du temps, de garantir la qualité et
la conformité des produits. Lamélioration
et la sécurisation de saisie des données
ainsi que leur sauvegarde sans limite de
durée font également partie de nos prio-
rités. Nous utilisons la solution Simatic
WinCC de Siemens pour le pilotage des
processus de transformation et de stéri-
lisation et I'acquisition des données. Nous
avons opté pour la suite logicielle Qubes
de Creative-1T pour assurer la tragabilité
de notre production : bilans matiéres,
enregistrement de tous les mouvements
dans les cuves, suivi des stocks et des
approvisionnements, archivage des résul-
tats d’analyses effectuées en laboratoire...
Qubes est un logiciel fonctionnel quiasu
démontrer sa capacité d'adaptation a nos
processus et a notre savoir-faire. Il nous
a permis d’améliorer certains de nos
modes opératoires sans pour autant bou-
leverser nos habitudes de travail @

REPORTAGE

MES Qubes.

Meunier, tu dors ? » Non, toujours
pas... Mais depuis plus d’un siécle
dexistence, les Grands Moulins de
Paris (GMP) - qui ont fété leurs 100
ans I'an dernier - ont beaucoup évolué
et ne ressemblent désormais en rien aux

premiéres installations ailées construites
par Ernest Vilgrain & la demande du
Président Clémenceau en 1917 pour
enrayer les menaces de famine alors que
la guerre senlisait dans une interminable
destinée meurtriére. Deux ans plus
tard, le conflit terminé, la société prend
officiellement forme avec la construction
du plus grand moulin du monde, Quai
de la Gare 4 Paris. Cest lentrée dans I'age
de la meunerie industrielle avec prés de
6000 quintaux de blé moulus chaque jour
et destinés & 4 000 boulangers de Paris et

sa banlieue.

Un siécle plus tard, l'entreprise existe
toujours et se compose de huit moulins
et d'une unité de production de mélanges
meuniers répartis dans 'Hexagone ; elle
en compte plusieurs dans le nord-est,
un dans le Centre, deux en Nouvelle-
Aquitaine et méme un & Marseille. A ce
jour, plus de 800 000 tonnes de blé sont
moulues chaque année et l'entreprise
(dont le chiffre d’affaires a atteint I'an
passé les 400 M€ et un millier de salariés),
appartenant & Nutrixo, lui-méme passé en
2012 sous le giron du groupe coopératif
rémois Vivescia, exporte ses farines,
améliorants ou compositions de farine
pour les professionnels et les particuliers
(a travers notamment I'illustre marque

SPECIAL CFIA

Quand le MES s’invite dans les
Grands Moulins de Paris

Alors qu'ils viennent de célébrer un siécle d'existence, les Grands Moulins de Paris nous ont exceptionnelle-
ment ouvert les portes du site nord-parisien de Gennevilliers afin de dévoiler la mise en ceuvre d'un outil de

Francine, créée en 1965) mais aussi son
expertise (comme 'accompagnement des
boulangers via des services sur mesure ou
laide & l'installation) dans prés de 65 pays.

ASSURER LA SURVEILLANCE D'UN
PROCESS INDUSTRIEL EN CONTINU

Les équipements ont beau évoluer et les
technologies s'agglomérer autour des
moulins au fil des années, rehaussant
toujours un peu plus les capacités d’'une
production soumise & des controles qualité
drastiques, tout en réduisant les temps de
fabrication, un moulin reste un moulin.
Et le principe de production de farine
répond toujours au méme enchainement
ininterrompu d¥tapes successives allant
de la réception du blé au conditionnement
(du sachet de 250 g. aux big bags et le
vrac) en passant par le mouillage intensif
des grains, le nettoyage, le repos puis la
mouture et ['écrasement au moulin (800
tonnes chaque 24 heures pour le moulin
de Gennevilliers par exemple, en Seine-
Saint-Denis), pour finir par le mélange
et 'habillage, cest-a-dire 'assemblage des
différents ingrédients (céréales, fruits, etc.).

En fle-de-France, berceau des Grands
Moulins de Paris, si le siége social se situe
aujourd’hui & Ivry/Seine, 4 la frontiére
parisienne, l'usine est implantée de lautre
c6té de la capitale, a Gennevilliers, en
bord de Seine. Et pour cause puisque la
livraison de deux tiers des 800 tonnes
de matiéres premiéres seffectuent par
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péniche. Mais ce nest pas ce qui est le plus
remarquable sur le site du nord parisien
qui abrite une immense tour composée
de deux moulins pneumatiques écrasant
chacun quotidiennement quelque 400
tonnes de blé six jours sur sept. Ce qui
implique, sur les différents étages de la
structure, la mise en musique de milliers
déquipements allant des 180 conduits de la
zone d aiguillage aux nombreuses machines
debroyage en passant par la quarantaine de
cellules de stockage, la station de mélange
ou encore les robots de palettisation sur les
lignes de conditionnement et des armoires
électriques entiérement rétrofitées.

Tout ce process en continu nécessite une
surveillance de tous les instants. D'autant
quioutre les besoins relatifs aux contréles
qualité (les usines GMP sont certifiées ISO
22000 et Bio depuis 1997, I'une dentre elles
ayant également recu le « Label Rouge »),
les vingt-deux sites du groupe Nutrixo
faisaient lobjet a lépoque d’une « tradition
informatique » jugée trés diverses et de fait
d’une tracabilité disparate. De méme, 'ERP
n’impliquait pas les usines de la méme

Plansichters a I'cuvre

maniére ; dou le souhait du groupe en
2010 d’uniformiser l'ensemble de ses
usines & travers une solution MES unique,
répondant aux besoins de planification
de la production de chaque site, du plus
petit (Surgeres, en Charente-Maritime) au
plus gros (Gennevilliers), et de pouvoir
s'interfacer avec I'ERP. « Ce besoin

"intégrer un outil de MES sest dautant plus
fait ressentir que les usines commengaient
aussi @ communiquer davantage entre elles
et qu'il fallait adopter un langage commun,
notamment en matiére de contrdle de
gestion », précise Benoit Huvet, directeur
technique de GMP, qui souligne le besoin
de plus d’interaction et de réactivité dans
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les échanges. A cela se sont ajoutées,
depuis I'intégration de lentreprise dans
le groupe Vivescia, les exigences d’une
démarche RSE entamée il y a plusieurs
années impliquant - notamment - une
réduction de la consommation délectricité
(principalement) et de trouver des
alternatives aux énergies fossiles ; « un
contrat a dailleurs été conclu avec RTE
portant sur notre capacité a effacer un
mégawatt et d étre rémunéré en conséquence
par lorganisme ». On n'a pas de mal
a imaginer, dans ce contexte, quelle
importance peut avoir un suivi drastique
de chaque ligne déquipements, si possible
en temps réel.

VERS LE CHOIX D'UN LOGICIEL DE
MES

Cette surveillance de tous les instants nlest
rendue possible que grice a peu doutils
existants aujourd hui sur le marché ; parmi
lesquels le Manufacturing Execution System
(MES), dont les applications concernent
certes tous les secteurs industriels mais
se révelent parfaitement adaptées aux

besoins multiples des process de la
filiere agroalimentaire. En témoigne
I'implémentation du logiciel Qubes et la
capacité de léditeur lyonnais Creative IT &
répondre aux différents points composant
le cahier des charges afin den créer une
solution dédiée. « Le démarrage du projet ne
Sest pas fait a Gennevilliers mais dans l'usine
bordelaise du groupe, dont lorganisation sest
trouvée remise en question avec un important
programme dautomatisation. Aujourd hui,
pas moins de neuf usines du groupe ont
déployé loutil Qubes ; dans quatre dentre
elles, le MES s'interface déja entiérement
avec tous les automatismes de latelier », Le
déploiement s'achévera d'ici trois ans dans
lensemble du groupe.

« Le MES, cest ce qui lie lopérateur et son
outil de production », résume Marc-Antoine
Sérillon, responsable communication de
Creative IT, générant ici tous les ordres
de fabrication automatiquement, de la
production de farine au conditionnement,

Zone d"aiguillage dans laquelle s'entremélent
des dizaines de tuyaux

tout en générant de nombreux et précieux
indicateurs (TRS notamment) en temps
réel a la dizaine de personnes du service
maintenance. Dans le moulin, composé
de plusieurs étages, les écrans indiquent
la production en temps réel et I‘état de
fonctionnement de chaque équipement
a travers une interface développée sur
mesure pour GMP, allant jusqu’au choix
de chacun des icones et des couleurs
employées, et des fonctionnalités telles
que les interventions de maintenance

' SPECIAL CFIA

ou la gestion des stocks et le planning
des ateliers... Avec Qubes, il est possible
de comptabiliser tous les arréts et den
connaitre la raison. De méme, la tragabilité
s'inscrit au coeur des fonctionnalités du
MES ; « lanalyse est tellement fine quelle
nous donne la possibilité de pallier les
problémes des silos vides : avec Qubes, il
est possible de paramétrer une charge limite
et de disperser lécoulement de la matiére
premiére a dautres endroits, en fonction
de la capacité de chaque silo ».

A Tl'avenir, il est envisagé d’intégrer
dans Qubes l'interface en temps réel
avec des lignes de production, des
afficheurs dynamiques de diagnostic de
la performance, d’analyse des défaut ou
de d’anticipation de panne ou de perte
de cadence, exemples d’applications
qui permettent aux Grands Moulins de
Paris d'aborder avec sérénité un nouveau
siécle. o

Olivier Guillon
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GMP informatise tous
ses ateliers de fabrication

DIGITAL » Grands Moulins de Paris (GMP) a déployé un logiciel MES dans 'ensemble de ses unités
de production. Objectif : mieux piloter les fabrications et assurer une tracabilité fine des farines.

ancé en 2013, le plan de moder-
nisation mené par Grands Mou-
lins de Paris (GMP) marque un
tournant, puisqu'aujourd'hui
tous les sites bénéficient d'une auto-
matisation du suivi de production.
Le groupe a fait le choix du MES
(Manufacturing Executive System)
Qubes de Creative IT qui a été pro-
gressivement déployé dans les huit
moulins et I'unité de mélanges meu-
niers. Dans quatre d'entre eux (Surge-

T I

Centans et le plein d’innovations

- //Filiale du groupe coopératif

Vivescia, Grands Moulins de
Paris a fété ses cent ans en 2019
{voir RIA n® 815). Lentreprise
revendique une politique d'inno-
vation continue pour ses quatre
marchés : les industriels, les arti-
sans, la GMS et l'international.
Récemment, elle a par exemple
lancé une farine pour la baguette
Epoca aux céréales anciennes et
graines pour le réseau de bou-
langeries Campaillette, ainsi que
de nouvelles références dans la
gamme Bio Francine et un site
de e-commerce pour les artisans.
Les circuits de commercialisation
sont répartis entre l'artisanat
(60 %), l'industrie (25 %), et

la GMS (15 %). GMP commercia-
lise des farines, mélanges, amé-
liorants et ingrédients dans

e T

%> démarrer vite. Par ailleurs, nous avons

65 pays. Lexport représente 10 %
du chiffre d'affaires.

//Le site de Gennevilliers dans
les Hauts-de-Seine offre la capa-
cité d’écrasement la plus impor-
tante du groupe, avec deux
moulins pneumatigues, superpo-
sés, traitant chacun 400 tonnes
de blé par jour, six jours sur sept
(140 000 tonnes de blé,

40 000 tonnes de mix/an).
[/Classiquement, le diagramme
de fabrication comprend une
mouture dans des broyeurs &
cylindres, une séparation dans
les cyclones, un tamisage dans
les plansichters, avec réorienta-
tion vers un nouveau broyage,
une étape de mélange, de turbo-
séparation et d’habillage des
farines, et le conditionnement
(sachets, sacs, big bag, vrac).

T

Installée dans le port de Gennevilliers (92), |a principale unité de GMP
comprend deux moulins superposés de quatre niveaux chacun.

Dans les broyeurs, les grains sont écrasés

entre deux cylindres.

gne Benoit Huvet. Sur le site de

e

Letamisage estréalisé

dansles plansichters.

PRODUCTION //

- illiers - - : 2 : i oo T Parmiles
Iezs ;rl?, BO_rldﬁgl: 34:; fe?n;véglefs créé des écrans qui sont spécifiques Genevilliers, 'automatisation réalisée derniers
92,1 e":fe"c'é' ']‘gl' ™ f a Grands Moulins de Paris mais enun an et demi, a concerné la mise lancements,
3?: ;l?te r\erliSioa:e;oE rtl)ic:ltms qui sont les mémes dans toutes les en place de 10 000 Entrées/Sorties. lagamme
pe - A usines. Enfin, le logiciel offre des faci- ~ Prochaine étape prévue : I'interfagage EleFndne
ce sera le cas dans les années a venir. ; . 5% i : s'est enrichie
lités de développement et d'évolution,  du MES avec les équipements de denouvaliss
avec la possibilité de passer en full conditionnement afin de suivre le PR raférences.

Pister les pertes farines
« Nous avions fixé un pré-requis pour
le choix du MES : 1a flexibilité. Car au

web. Son déploiement peut étre réa-
lisé en moins de trois moins », souli-

TRS (temps de rendement synthéti-
que) en temps réel. ISABELLE GATTEGND

—

lancement du projet, la maturité
informatique était trés disparate entre
les usines. Par ailleurs, nous gérons a
la fois des process continus et discon-
tinus. Et la taille des unités de fabrica-

tion est diverse. Aujourd'hui, en | REPERES | WMS (Warehouse Management Sys- de déclarer un arrét de ligne et de
appuyant sur un bouton, on peut Grands Moulins (e - systéme de gestion d'entrept).  le renseigner, ou encore de tracer
savoir combien de tonnes ont été f;'::pn; m] 1l prend en charge la planification de les pertes éventuelles de farines avec
écrasées dans chaque site, et il est OCA:400MEdont  la production, I'exécution des ordres une tragabilité fine des produits.
possible de travailler avec les mémes 10 % a l'export. de fabrication (OF), la gestion des

indicateurs », explique Benoit Huvet, | O Effedif: gammes et des documents (fiches Des facilités d'évolution

directeur technique du groupe GMP. ngﬁﬁm articles, procédures, parametres), la Pour mener a bien ce projet, une
L'architecture informatique est con- gmoulins + 1unité de  gestion des stocks, la tragabilité des réflexion en amont a été conduite

ue sur la base de trois niveaux: 'ERP | mélanges meuniers. flux, matiéres et emballages, I'admi- pour définir les priorités au mieux.
(SAP), la supervision scada (Wonder- | © MM . nistration des plans de controles. « 11 faut en effet se poser les bonnes
ware) et le MES Qubes (Creative IT). 800 000 tonnes Ainsi, les autocontroles sont déclen- questions pour choisir un logiciel qui
Le MES est aussi connecté avec un de blé/an. chés automatiquement et les échan- réponde aux besoins de toutes les usi-
LIMS (Laboratory Information Mana- O Production farine :  tillons sont soumis aux analyses nes. Dans Qubes, il existe des outils
gement System), un APS (Advance 650000 t/an. programmées permettant une libéra-  préparamétrés, ce qui permet de b

Le MES Qubes a été déployé dans le cadre d'un plan de modernisation global. « Les écrans ont été adaptés en fonction
de nos spécificités », précise Benoit Huvet (en photo), directeur technique du groupe GMP.

Planning and Sheduling) et un logiciel

tion des lots. Il est également possible

mars2020 RIA N°820 33
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Accompagner la transformation numérique industrielle

66

Dans le cadre de son plan stratégique baptisé « Smart Plant », Daregal, entreprise familiale francaise,
leader mondial des herbes aromatiques surgelées pour les industriels de l'agroalimentaire, les
restaurateurs et le grand pubilic, a retenu la plateforme logicielle Qubes de Creative IT pour sa
transformation numérique.

Les enjeux stratégiques du projet Smart Plant

Le projet « Smart Plant » de Darégal consiste a avoir plus de visibilité sur les lignes de production.
L'objectif, tout d'abord, est d'en optimiser la productivité. Il faut savoir que Darégal est en croissance
réguliere. Ily avait un vrai besoin d'améliorer cette productivité pour se donner de l'oxygene afin de pou-
voir repondre a la croissance et aux besoins de nos clients. Daregal investit enormement dans
l'innovation notamment dans l'innovation produit, cela fait partie de 'TADN de la marque de fournir des
solutions aux clients. L'autre raison est que nous souhaitions egalement pouvoir avoir des auto-controles
automatiques du point de vue qualite.

L'objectif final étant que la gestion se fasse par un systeme d'informations nécessitant zéro papier, moins
d'interventions humaines donc moins d'erreurs, et plus de réactivité. Tout cela passait donc par la
transformation numeérique.

Une digitalisation progressive visant a exploiter le nouvel or noir : la Data

La mise en place d'une solution comme Qubes est d'aller vers l'Industrie 4.0, la digitalisation avec ob-
jectif zéro papier, et de faire émerger la Data. Avec Qubes, on répond a ces enjeux-la.

La finalité de cette digitalisation est d'avoir une donnée juste et complete puisque de l'analyse d'une
donnée fiable découle une décision appropriee. Nous étions un peu aveugles sur les types d'interrup-
tions de production et leurs causes. Nous avions une donnée pas assez fiable et donc des risques de
prendre des décisions sur des donnees inexactes. Aujourd’hui ce n'est plus le cas.

Cette transformation a également pour but d'effacer les temps hommes a faible valeur ajoutée, notam-
ment les taches repétitives. Notre strategie est donc de digitaliser toutes nos lignes Darégal. Qubes est
la premiere brique de la digitalisation industrielle et méme si notre partie bureautique était plutot assez
pousseée, notre partie industrielle n'était pas développée en ce sens. Aujourd'hui, notamment avec la 5G,
nous avons des possibilités pour exploiter les données industrielles comme jamais et c'est vraiment une
nouvelle ere qui s'ouvre au niveau industriel.

Les résultats obtenus

La solution en ligne et en temps réel nous permet d'étre exhaustif et d'avoir une vue complete sur nos
deux lignes de production. Par exemple, si la ligne de production a eu 10% d'interruption, nous savons
exactement quand et quelle en est la cause. Il n'y a plus cette perte d'informations que l'on pouvait
avoir avant Qubes car toutes les interventions sont recensées et expliquees.

Ressenti des utilisateurs

La digitalisation nous a permis de focaliser nos equipes sur d'autres sujets que la saisie qui n'a aucune
valeur ajoutée, comme le process qualité par exemple. Nous preférons libérer les eéquipes sur l'innova-
tion. Concernant la formation, nos opérateurs ont été formeés sur cette solution tactile et trés intuitive en
quelques jours. Ils sont tres a l'aise sur cet outil. Nos équipes ont conscience d'arriver sur une nouvelle

ere industrielle. , ,

Secteur : transformation d’herbes
aromatiques surgelees
Nom commercial : Daregal

Effectifs : 500 salariés
Sites équipés : 1
Localisation : FR

Profil d’utilisation de Qubes

Modules de Qubes utilisés :
Suivi des OF, TRS, Données Techniques
Controles Qualite
Interfaces eéquipements de production
Interfaces ERP
Nombre d'utilisateurs connecteés : 20 utilisateurs
ERP connecté a Qubes : SAP
Langue de l'application : Francais

Focus : particularités de votre application Qubes

Personnaliser a facon la solution Qubes

Ce qui nous a beaucoup séduit dans notre partenariat avec Creative IT, c'est cette capacité qu'ont les
equipes de Creative IT a donner la main a leurs clients. On peut vraiment personnaliser a facon la
solution, ce qui nous permet de monter en compétences et d'avoir une vraie autonomie,

Faciliter le quotidien des opérateurs production et qualité

Avec Qubes, l'opérateur saisit directement sur l'écran tactile les auto-controles que nous avons
souhaité mettre en place avec nos criteres. Les collaborateurs qualité ont ainsi les informations en
temps réel et sans risques d'erreurs. ILy a un vrai gain de productivite sur les lignes et sur les opérateurs
production et qualité qui ont vu cette étape fastidieuse évoluer.

Les avantages pour DAREGAL

Montée en compétences & autonomie dans la solution

Contextualisation des évenements en production grace a des données fiables
Meilleure prise de décision

Amélioration de la productivité

Suppression des (res)saisies apier et erreurs associées

Propos recueillis aupres de M. Fabrice Guiraud, Responsable Sl et Transformation Digitale chez Darégal



HORIBA

Medical

Dossier de lot électronique et productivité en atelier : 2 objectifs, 1 méme projet

Horiba Medical concoit, fabrique et commercialise des automates d'analyses de sang ainsi que les

réactifs associés. Fondée en 1987, la société Horiba Medical regroupe 550 personnes et exporte plus de

70% de sa production.

‘ ‘ Le périmetre et les enjeux stratégiques du projet

SCIENCES DE LA VIE

Pourquoi un MES ?

Pour offrir aux opérateurs un poste de travail moderne (documents, modes opératoires, etc.)
Pour obtenir une meilleure tracabilité : scan des étiquettes CAB vs saisies manuelles
Pour se doter d'une application conforme a la FDA 21-CFR Part 11

Gagner en temps et en réactivité sur les remontées de problémes rencontrées en
production ou au laboratoire

Pour connecter automatiquement nos balances et fiabiliser les pesées matieres au
laboratoire

Pour mettre sous surveillance certains paramétres process (SPC)

Pour interfacer aisement l'application de suivi de production a notre ERP

Pourquoi avoir choisi un MES ?

En 2013, HORIBA Médical décide d'informatiser ses lighes de production afin de mettre
en place un systeme d'information permettant d'automatiser et de dématerialiser les
dossiers de lot électronique (DHR - Devise History Record ou dossier de fabrication),
jusque-la renseignes sur papier.

En paralléle a cette dématérialisation du poste opérateur, Horiba Medical avait
egalement pour objectif de suivre la performance industrielle réalisee en temps réel :
le choix d'un logiciel MES s'est ainsi impose.

Profil d’utilisation de Qubes

Modules de Qubes utilisés :

Secteur : fabricants d'automates
d'analyses de sang ainsi que les
réactifs associés

Effectifs ;: 550 salaries
Sites equipés: 1
Localisation : FR

Suivi des OF, Données Techniques, Tracabilité

Controles Qualite, SPC, Pesees matieres

Nombre d'utilisateurs connectés : 100 utilisateurs

Equipements connectés a Qubes : balances, lignes de conditionnement

ERP connecté a Qubes : SAP

Langue de l'application : Francais

3 phases pour la mise en place de la solution Qubes

Réactifs
Juin 2015
Dossier de lot électronique

Gestion des ordres de
fabrication liés

Connexion des balances de
pesée des matieres
premiéres

Gestion des non-conformités
en production (analyse Pareto)

Tracabilité ascendante et
descendante sur un produit

Gestion de paramétres en SPC
(cartes de contréle)

Instruments
Novembre 2015

Dossier de lot électronique

Gestion des ordres de

fabrication multiples

Tracabilitée ascendante et

descendante sur un produit

Gestion des non-Conformités en

production (analyse Pareto)

Interfaces ERP
Avril 2017

Récupération des OFs et
lancement automatique dans
Qubes

Remontée des temps de
fabrication et cléture d'opération
dans SAP

Comparaison temps pointés /

temps gamme

Edition etiquette signalétique dans
SAP via Qubes

Propos recueillis auprés de M. Joél Parize, Responsable Méthodes Industrielles — Horiba Medical
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MAINTENANCE EN PRODUCTION

INDUSTRIE PHARMACEUTIQUE

Horiba Medical met le M.E.S. au service du

conditionnement

La filiale francaise du groupe nippon spécialisé dans les instruments de mesure a souhaité
aller plus loin dans le suivi de sa production d’automates et de réactifs pour 'analyse de sang
en s’équipant d'une solution de Manufacturing Executive System [M.E.S.). En implantant le
logiciel Qubes de l'éditeur Creative IT, Uentreprise montpelliéraine espére réduire a néant les

micro-arréts de production.

mplantée a Montpellier, dans I'Hérault, la société Horiba Médi-
cal appartient au segment dédié au développement médical
de la maison-mére japonaise. Une entité majeure puisqu'elle
rassemble pas moins de 540 personnes dans |'Hexagone. Sa
spécialité : I'hématologie. entreprise fabrique sur son site deux
types de produits trés différents : 'un concerne les analyseurs et
nécessite une production pour l'essentiel manuelle chargée d’assem-
bler des éléments de toles, des cartes électroniques, des pieces méca-
niques, des cibles... Lautre concerne les réactifs dont la production
seffectue sur une ligne entiérement automatisée. « Qu’il sagisse
des cubitainers ou des flacons, tous sont remplis automatiquement,
indique Joé] Parize, responsable des méthodes industrielles au sein
d’Horiba Médical. Si les flacons nécessitent d’étre placés manuelle-
mient sur la remplisseuse - le reste se fait en automatique -, les cubi-
tainers sont reniplis, fermés et palettisés sans aucune intervention
humaine ». Au total, prés de 500 5 tonnes de réactifs sont répartis
chaque année & travers 1 200 000 conditionnements.
Clest cette ligne de production automatisée qui fait I'objet de toutes
les attentions. Une fois les réactifs filtrés, ils sont acheminés dans un
bac tampon situé au-dessus d’un systéme automatique de remplis-
sage cubitainer a plusieurs tétes et de plusieurs tailles de poches (5, 10
et 20 litres). Dés que le poids désiré est atteint, on visse un bouchon,

&

Horiba - Atelier Réactifs - Execution OF et contriles qualité
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on colle le haut du carton puis on transfére, via un convoyeur, le
produit a I'étape suivante (code-barres) avant d’étre palettisé auto-
matiquement. Pour le flacon, c'est la méme chose, 4 l'exception prés
que I'on colle une étiquette code barre et palettisation se fait 3 la main.

Horiba - Atelier Réactifs - pesée matiéres - épuré

UNE EPEE DE DAMOCLES AU-DESSUS DE LA TETE

« Nous travaillons sur les prélévements de sang, agités puis mis
sur l'analyseur pour séparer les globules blancs des rouges »,
précise Joél Parize. Le corps humain est composé de plus de
6 millions de globules dans chaque millimétre cube de sang.
Cette compacité nécessite des réactifs puissants capables de
dissocier les globules blancs des rouges, soit en tuant les uns
pour capter les autres, soit pour nettoyer les analyseurs et ainsi
éviter les risques de contamination liés a plusieurs analyses
successives. On comprend aisément que, dans ce contexte de
sécurité optimale, si un élément de la chaine s'arréte, en plus
d’interrompre un processus et de poser de sérieux problemes
de délais, la production elle-méme risque d’étre compromise :
« nos temps de conditionnement sont comptés. En fonction des
produits, cela peut durer de quelques jours a seulement quelques
heures pour certains réactifs. Au-dela, ils ne peuvent plus étre
conditionnés. Nous vivons quotidiennement avec une épée de
Damoclés au-dessus de la téte ».

Pour faire face a cette problématique de fiabilité des équipe-
ments, des opérations de préventif sont bien entendu effectuées,
aux niveaux 1 et 2 de maintenance comme le nettoyage obliga-
toire aprés chaque conditionnement, plus un nettoyage hebdoma-
daire plus poussé sur certains équipements comme l'encolleuse
de carton. Par ailleurs, deux techniciens de maintenance inter-
viennent sur du niveau 3. Enfin, le fournisseur des machines
effectue une visite annuelle pour vérifier les joints et les éléments
mécaniques 4 'aide d'une check-list. En cas de panne, un parc de
piéces détachées est a disposition des deux techniciens de main-
tenance, chapeautés par un responsable d’équipe. « Les problémes
proviennent souvent de déréglages comme lorsqu'un carton se met
en travers ou que le réactif coule a coté. Il arrive parfois qu'un peson
lache, ne nous permettant plus de connaitre le poids du cubitainer ».

LUTTER CONTRE LES MICRO-ARRETS

Jusqu’a présent, Horiba utilisait un petit logiciel pour gérer la
maintenance et les piéces détachées mais I'entreprise a souhaité
aller plus loin. En intégrant Qubes, le logiciel de MLE.S. édité par
Creative IT, le site montpelliérain désirait obtenir plus d’indica-
teurs sur des problémes rencontrés lors de la production. L'objectif
était d’étre plus réactifs non pas sur les pannes franches mais plutot
vis-a-vis des micro-arréts. Ceux-ci sont souvent dus a des oublis
de remplir les cartons, stoppant la machine, ou encore lorsque le
vérin ne pousse pas assez fort, ne permettant pas au cubitainer de
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passer dans la machine ; méme quelques instants, ces micro-ar-
réts de 30 secondes voire une minute, mis bout a bout, repré-
sentent plusieurs heures et peuvent cofiter cher. Qubes, qui avait
été mis en place il y a deux ans afin de dématérialiser I'ensemble
de la documentation papier, a ainsi permis de réduire drastique-
ment les micro-arréts. « Une fois les micro-arréts bien ciblés, on
discute avec les techniciens et on résout rapidement le probléme ».
Interfacé avec le systtme ERP de l'entreprise, Qubes est évolutif.
Un atout qui permet d’ouvrir une fenétre sur Iavenir et, pourquoi
pas, permettre au logiciel de gérer une grande partie consacrée a la
maintenance avant d’étre déployé sur d’autres sites de production
du groupe Horiba. Olivier Guillon
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Secteur : fabricant de dispositifs
medicaux

Effectifs : 60 salariés
Sites equipés: 2
Localisation : FR

Tracabilité de la matiere premiére et des opérations de production

66

Qubes est déployeé sur deux sites a Plailly (60) pour les opérations de transformation et a Roissy (95) pour ~ cececececiiiitititiitiiteeeses
les opeérations de traitement de surface et d'expedition.

Profil d’utilisation de Qubes

Les enjeux stratégiques du projet Smart Plant Modules de Qubes utilisés :
Quelle est votre utilisation de Qubes ? «  Suivi des OF
Logistique

EN PRODUCTION
L'application Qubes permet le suivi de lintégralité du flux de production depuis la transformation
jusqu'au produit fini.

Controles qualitée

Gestion des processus qualité
Nombre d'utilisateurs connectés : 20 utilisateurs
Des quantités bonnes et rebutées ERP connecté a Qubes : SAP Business One

Enregistrement pour chaque opération des causes de rebut Langue de l'application : Francais
Gestion pour chaque opération des temps opérateurs

Enregistrement pour chaque opération de la consommation de composants

Enregistrement pour chaque opeération des autocontroles et des controles realises par le laboratoire

Pourquoi CERAVER a choisi Qubes

Pour chaque anomalie rencontrée, déclaration d'une non-conformite + Pour compléter 'ERP sur les opérations de suivi de production
La souplesse du paramétrage de l'application pour une parfaite adequation avec les flux physiques
EN LOGISTIQUE - La possibilite de faire évoluer le parameétrage au rythme de 'évolution de l'entreprise
Gestion de la préparation de commande
Suivi des flux de prét, de retour de prét, de vente en lien avec 'ERP SAP BO (Exemple : suppression des opérations de retouches, évolutions liées a la reglementation)

SUR LES INDICATEURS
Indicateur sur OF (quantités bonnes, rebutées et cause de rebuts pour chaque opération de production)

Rapport de controles

Implants historiques de CERAVER, les tiges OSTEAL
en alliage de titane sont implantees depuis 1977

Propos recueillis auprés de M. Joe Asmar, Dir. du Systéme d’Information — CERAVER
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REPORTAGE

Chez Probionat, le MES comme
préecieux soutien des flux de matieres

et de la logistique

Afin de mieux maitriser sa croissance, Probionat Provence, leader du cosmétique naturel et végétal, s'appuie
depuis prés de quinze ans sur une solution MES [Manufacturing Execution System) pour la gestion de la
logistique et de ses matiéres premiéres. Un retour d'expérience riche qui va lui permettre de s'attaquer

sereinement a ses projets d’expansion.

4 chague étape du process

-

ur les hauteurs de [étang de Berre, a La Fare-les-Oliviers

(Bouches-du-Rhone), dans l'agglomération salonnaise,

on ne fait pas que du parfum. Car cette région (et

plus largement la Cote-d’Azur) mondialement réputée
pour sa richesse en ardmes et son savoir-faire en matiére de
fragrance lest également pour la cosmétique et la pharmacie.
Ici, sur le parc d’activités de La Crémade, les locaux de
Probionat Provence, spécialisé dans le fagonnage de produits
cosmétiques naturels pour des tiers, sortis de terre en 1993,
paraissent aujourd’hui bien étroits ; d'autant que le marché
n'a cessé de croitre depuis la création neuf ans plus tot par un
couple de Belges a Salon-de-Provence de la société mére, la
Société Provengale d'Aromathérapie. Prononcez « Spa »... ¢a ne
s'invente pas ! « Dés lorigine de lentreprise familiale, ma mére
était déja précurseur dans le domaine du bien-étre », révéle
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i.ujour_d'hui, les flux logistique
et de matiéres premiéres (5
sont suivis avec le MES Qubes #

Dominique Collart, dirigeant de Probionat depuis son arrivée
en 2006, aprés avoir dirigé un magasin de motos.

Rien & voir entre le monde du deux-roues et les cosmétiques
bio. Sauf qu'une fois dans lentreprise, qui depuis est passée de
distributeur a concepteur et fabricant de produits en propre et
pour de nombreux industriels de la cosmétique, Dominique
Collart sapergoit vite que de multiples améliorations peuvent
étre apportées a plusieurs niveaux, en particulier dans la gestion
des stocks avec code-barres et le packaging, du dépot des lots
a leur expédition, le tout avec un suivi détaillé des opérations.
« Le constructeur de motos pour lequel nous travaillions disposait
d'un logiciel spécifique a sa filiére dactivités, ce qui nétait pas
le cas chez Probionat car lancien systéme ne possédait pas de
fonctionnalité dédiée a la gestion des stocks, nous obligeant a

La « cuisine » est l'endroit
d’oli sortent d'innombrables
recettes chaque année

passer par des partenaires. Cest ld que jai rencontré léditeur
Creative IT et choisi le logiciel de MES Qubes afin de renforcer,
dans un premier temps, la gestion de la logistique puis, dés
2015 pour rationaliser le suivi des matiéres premiéres ».

REPONDRE A UNE EXPLOSION DE LA DEMANDE

Gérer les flux logistiques par une solution logicielle était
devenu impératif. Depuis 'utilisation de Qubes, le magasinier
n'a qua scanner le produit, éditer et imprimer une étiquette
et un code-barres comprenant lensemble des informations.
Idem pour les matiéres premiéres, dont la tragabilité et le suivi
représentent un enjeu essentiel depuis les lieux dextraction
- aux quatre coins du globe - afin d’assurer la qualité des
produits, véritable clef de votte du succés de Probionat.
Linformation circule en temps réel et une fois les matiéres
premiéres dépotées, celles-ci sont délicatement extraites,
passées en fabrication 4 travers des mélangeurs et des fondoirs
pour étre enfin conditionnées sur des remplisseuses et des
tubeuses puis étiquetées et prétes a étre expédiées.

Pour Probionat, la crise liée au Covid-19 n'a pas été un frein
a la forte croissance que cette entreprise d’'une quarantaine
de salariés enregistre depuis de nombreuses années (passant
d'un chiffre d'affaires d'1,8 M€ en 2006 & 4 M€ aujourd’hui) ;
au contraire : « la demande de produits naturels a base
d’huiles essentielles notamment a fortement augmenté ef nous
recevons des sollicitations de partout, en particulier de la part
de nouveaux acteurs se langant dans la cosmétique bio ! »,
se réjouit Dominique Collart. Seule petite contrariété, le
nouveau batiment de 2 700 m? qui devait étre opérationnel
dés septembre ne sortira de terre finalement quen fin dannée.
Loccasion pour lentreprise d’harmoniser lensemble de ses
systémes informatiques et, pourquoi pas, élargir le champ
dapplication du MES... e

Olivier Guillon

@ Production Temps Réel

Les rendez-vous Experts
du pilotage
de I'entreprise industrielle

LILLE
6 octobre 2020

LYON
22 octobre 2020

NANTES
18 novembre 2020

LAUSANNE (cH)
24 novembre 2020

STRASBOURG
3 décembre 2020

PARIS
9 décembre 2020

production-temps-reel.com

Contact:

Cindy Lelong UN EVENEMENT
clelong@premiumcontact.fr

+33(0)1 46 23 60 06 (S PREMIUM CONTACT
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ALKOS:

COSMETIQUES

La maitrise des processus de production

66

La societe Alkos Cosmeétiques a mis en place une solution de suivi de production pour controler la
qualité produits (Bonnes Pratiques de Fabrication) et pour fiabiliser le systéme d'information en tracant
tous les produits et en rendant accessible l'information aux autres services.

Le périmetre et les enjeux stratégiques du projet

Nos clients ont des cahiers des charges de plus en plus pointus, ainsi nous devons controler la qualité
de nos produits tres rigoureusement par un suivi precis afin de répondre aux BPF (Bonnes Pratiques de
Fabrication). De plus, nous visions une fiabilisation de notre systeme en tracant tous nos produits et en
rendant accessible l'information aux autres services (commercial, logistique, etc.)

Quels ont été vos critéres de choix ?

Notre premier facteur de choix s'est basé sur la compatibilité de Qubes avec notre ERP (pour la récu-
pération des OF, articles, lots) et sur la connectivité aux équipements notamment avec les balances
pour la récupération automatique des poids. De plus, le logiciel pouvait s'adapter totalement a notre
besoin grace a la possibilité de décrire nos propres processus. Linformatisation de notre systeme nous
a apporté un gain de temps considérable sur différents points comme notamment la tracabilité de nos
produits, l'accessibilité des donnees a tous ceux qui ont une autorisation d'accés. Nous avons aussi
amelioré le taux de conformité de nos produits.

Les bénéfices attendus et observés sur le terrain

Quels avantages retirez-vous de l'utilisation de la solution Qubes ?

Simplification des suivis qualité en production
Fiabilisation des informations

Alertes en temps réel sur les défauts qualités
Meilleure tracabilité

Certification de la conformité des produits finis
Valorisation du travail des opérateurs
Diminution significative des retours clients
Respect des procédures

Secteur : sous-traitance de produits
cosmeétiques spécialisés dans le soin,
le maquillage, les produits d’hygiene

Effectifs : 210 salaries
Sites equipés: 2
Localisation : FR

Profil d’utilisation de Qubes

Modules de Qubes utilisés :

Suivi des OF, Pesées matiéres

Suivi des temps opérateurs

Controles Qualite, Tracabilité

Gestion des processus et GED

GMAO et Gestion des equipements de mesure
Nombre d'utilisateurs connectés : 50 utilisateurs
Certifications : ECOCERT
ERP connecté a Qubes : Cegid PMI
Langue de l'application : Francais

Focus : particularités de votre application Qubes
Le déploiement d'un MES brique par brique

Par un manque de ressources et de compeétences interne, nous avons fait le choix d'un déeploiement
progressif de notre application MES. Cette approche a largement facilité la conduite du changement
pour les opérationnels. Cela nous a également permis d'investir dans la durée et de faire grandir notre
organisation en méme temps que l'application.

Les avantages pour ALKOS COSMETIQUES

« Fiabilisation du systeme d’information et partage de l'information a I'ensemble des services
« Connexions aux équipements de mesures et compatibilité avec I'ERP en place
« Amélioration du taux de conformité des produits, du bilan matiere

Propos recueillis auprés de Sabrina Valteau, Responsable Qualité et
Bernard Maudet, responsable informatique groupe chez Alkos Cosmétiques



SEAC

La digitalisation de I’ensemble de flux physiques

Horiba Medical concoit, fabrique et commercialise des automates d'analyses de sang ainsi que les
réactifs associés. Fondée en 1987, la société Horiba Medical regroupe 550 personnes et exporte plus de
70% de sa production.
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Le périmetre et les enjeux stratégiques du projet

Quelle est votre utilisation de Qubes ?

L'application Qubes permet le suivi de lintegralité du flux industriel depuis la reception
jusqu'aux expéeditions :

Réception des composants livrés par les fournisseurs
Entrée en stock

Approvisionnement des lignes en composants
Exécution des ordres de fabrication

Suivi des temps et performances

Suivi des opérations sous-traitees

Suivi qualite Seais e
Management visuel (papier) SR e B Suneim

Les bénéfices attendus et observés sur le terrain
Quels avantages retirez-vous de l'utilisation de la solution Qubes ?

Nous avons choisi un systeme d'information basé sur deux piliers : 'ERP Sage X3 pour la
gestion et le MES Qubes pour toutes les opérations industrielles que ce soit en production
ou en logistique. La souplesse de parameétrage de Qubes (et notamment les processus)
nous a permis de mettre au point une application adaptée a notre flux physique industriel
et d'une ergonomie remarquable. La souplesse du parameétrage de Qubes nous a permis
d'éviter des développements spécifiques lourds sur notre ERP Sage X3.

Les processus Qubes permettent de guider les opérateurs et de leur indiquer leurs travaux
et missions dans un ordre précis, cela évite beaucoup d'erreurs ou d'oublis et cela contribue
grandement a fiabiliser les données de production et les stocks. Un exemple parmi d'autres
: hous maitrisons beaucoup mieux le FIFO depuis la mise en place de Qubes.

Le ressenti des utilisateurs

Tous les utilisateurs se sont rapidement impliqués. Caristes, chefs d'équipe, controleurs
qualité, tous ont adhéré dés la mise en place. Il ne faut pas croire que les opérationnels sont
contre ce type d'applications. Notre prochaine amelioration sera la mise en place des
inventaires tournants.

99

SEAE

oooooooooooooooooooooooooooooooo

Profil d’utilisation de Qubes

Modules de Qubes utilisés :
Suivi des OF
Logistique
Controles Qualite
Gestion des processus qualité
Nombre d'utilisateurs connectés : 20 utilisateurs
ERP connecté a Qubes : Sage X3
Langue de l'application : Francais

Focus : particularités de votre application Qubes

Grace a un systeme astucieux nous avons limité le nombre de saisies des differents acteurs, une ma-
jorité de transactions est basée sur les mouvements de stocks realises par les opéerateurs logistiques a
'aide de terminaux portables connectés en Wifi

Pourquoi SEAC a choisi Qubes

La souplesse du parameétrage de l'application pour une parfaite adequation avec les flux physiques
Ergonomie du produit

Les possibilités de support au management visuel a partir de rapports papiers pré-parametres
imprimables a tout moment

Propos recueillis auprés de Mme Marufa KUTLU, Dir. Administrative & Financiére — SEAC
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RETOUR D’EXPERIENCE

Le MES au service
de la gestion des stocks

Afin d'assurer la tracabilité d’éléments structurels

pour l'automobile, la société Saint-Etienne Automotive
Components (Seac) a opté pour le logiciel de MES Qubes.
Facilitant considérablement la saisie des données avant
le stockage des piéces et directement envoyées a UERP,
cette solution développée par l'éditeur Creativ'|T a permis
d'améliorer la gestion des stocks.

arfois 'ERP ne suffit pas. Et sile
systéme existant fait toujours |'af-
faire, il vient un jour le moment
pour une entreprise d’évoluer vers
des outils plus adaptés et aidant & mieux
répondre aux attentes de clients... qui eux,
ne se font pas attendre. Dans le cas de Seac,
I'obsolescence de I'ancien systéme GPAO
s'est accompagnée de la volonté pour le
fabricant de pi¢ces de direction et suspen-
sion (rotules et bras principalement) d’amé-
liorer sa gestion de stocks et la tragabilité
de ses produits.
Plus que le simple désir de faciliter la gestion
des stocks, c'est la question de la tracabilité
qui se trouvait au ceeur du projet. Les piéces

que produit Seac jouent un role crucial dans
la sécurité dans la mesure ol celles-ci sont
des éléments structurels du véhicule. Cette
tragabilité était drautant plus attendue que
les techniciens rencontraient des difficultés
pour recueillir les informations sur le
terrain. « L'intégrateur de notre systéme
ERP Sage X3 nous a orientés vers la solution
Qubes de Creativ'IT afin de disposer d'un
outil de saisie a la fois efficace et simple
d'utilisation, révéle Marufa Kutlu, Financial
Controller chez Seac. Cette simplicité qui
s'illustre a travers une succession d'écrans
guidant le technicien dans chaque opération
permet de réduire considérablement les
erreurs de saisie, d'autant qu'un systéme

de va-et-vient assure un

contrile en temps réel d'une

mauvaise manipulation,

d'un oubli ou d'une
double saisie »

Qubes

Digital visual
management in Shop Floor
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UNE SOLUTION « PATE A MODELER »

Selon Marufa Kutlu, tout dans ce logi-
ciel a été pensé pour étre « le plus pratique
possible ». En un flash, l'opérateur saisit
I'ensemble des informations propres au
lot, de la sortie de la machine au rack de
stockage ; ces données concernent autant
l'ordre de fabrication que les informations
nécessaires 4 la gestion des stocks. Si les
gains de temps sont évidents, ils restent
difficiles 4 quantifier. En revanche, et ¢'était
la priorité pour Seac, I'amélioration de la
tracabilité a permis d'éliminer les poten-
tiels d'erreurs ; « quotidiennement, prés de 4
000 fichiers différents remontent vers 'ERP,
rappelle Marufa Kutlu. Au total, nods
dénombrons par semaine pas plus de deux
a trois erreurs - exclusivement humaines
-, lesquelles sont vite repérées »,

Autre atout de Qubes, celui d’étre enti-
rement modulable, permettant 4 Seac de
rompre avec la rigidité de 'ERP. « Toutes les
informations sont directement envoyées par
Qubes vers X3, avec une tragabilité totale,

Production Maintenance — n°59 — SEAC
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g non plus seulement par ordre de fabrication, mais par zones
= spécifiques et bien définies. Avec Qubes, on est parvenu a faire
tout ce que l'on voulait. Clest un peu notre pdte @ modeler et
que nous continuons & améliorer » ; amélioration en cours
: les flux sur les zones de retouches (pour des piéces de
non qualité ou a reconditionner). Cette activité annexe &
la production souffrait elle aussi d'un manque de tragabi-
lité des pices. Aujourd’hui, avec l'utilisation de la solution
Qubes, le service ne cesse d'augmenter sa valeur ajoutée.
Olivier Guillon

Piéces réalisées chez Seac




THALES

Une application MES gage de la productivité chez Thales
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Le périmetre et les enjeux stratégiques du projet

Quels sont les modules du logiciel Qubes que vous avez mis en place ?

Nous avons mis en place les modules Suivi de production, Tracabilité, Statistiques Avancées et
Ordonnancement. Nous avons également mis en place une interface de dialogue entre les bancs de
tests de nos produits et Qubes. Ceci nous permet de capitaliser les données de performances de nos
produits et de les extraire pour conduire les analyses cause racine des déefauts.

Que pouvez-vous dire du couple Qubes et SAP ?

SAP R/3 délivre quotidiennement l'ensemble des données contenues dans les ordres de fabrication et
les ordres planifies, notamment les données logistiques et les données techniques (articles, nomencla-
tures et gammes de fabrication).

Les contréles de cohérence des informations délivrées par SAP sont effectués par Qubes. Cette inter-
face nous permet d'assurer une complémentarité sans redondance, ni lacune, entre le calcul des
besoins effectué par SAP et la planification fine des opérations par Qubes. SAP reste ainsi la référence
du dossier de fabrication (données nomenclature et gamme de fabrication).

Quelles améliorations avez-vous constaté depuis la mise en place de Qubes ?

Qubes a démarre mi-2005. Progressivement nous avons constaté des ameliorations telles que le
partage des informations de fabrication en temps réel entre tous les métiers de la ligne de produits,
la réactivité de traitement des anomalies de fabrication (workflow). Nous avons désormais a notre
disposition des indicateurs de production standardises a frequence rapide, via la visionneuse Qubes.

Quelles sont vos attentes a plus long terme ?

A plus long terme, nous visons la maitrise complete de l'ordonnancement Qubes pour ameliorer la
robustesse de la ponctualité de nos fabrications et reduire nos cycles de fabrications.

Nous souhaiterions egalement gagner en productivité administrative atelier en développant le systeme
d'information atelier Qubes.

Secteur : optique de précision
Nom commercial : Thales Angénieux
Effectifs : 400 salariés

Sites equipés: 2
Localisation : FR

Profil d’utilisation de Qubes

Modules de Qubes utilisés :
Gestion documentaire
Gestion des processus et mediatheque
Nombre d'utilisateurs connectés : 300 utilisateurs
Serveur de messagerie connecté a Qubes : Microsoft Outlook
Certifications : ISO 9001 et AQAP 100

Les avantages pour THALES

Un systeme qualité recensant I'ensemble de la documentation applicable dans I'entreprise
Description et maitrise des processus clés

Conformité aux normes du marché

Portail intranet pour améliorer la communication interne

Propos recueillis auprés de Jean-Paul Garré, Responsable Projet Compétitivité
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by GROUPE PREMVEILLE

Une solution globale et intégrée pour optimiser les ressources et piloter

finement le suivi de production
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La societe ASICA est spécialisée dans la conception et la fabrication de cartes et ensembles
électroniques dans le domaine médical. Etant positionnée sur un marché BToB, ASICA est une société
présente sur la scéne internationale et diffuse ses produits aussi bien aupres des grands comptes
qu'aupres des PME/PMI. La societé emploie une centaine de salariés.

Le périmetre et les enjeux stratégiques du projet

Dans le cadre de lamélioration de la qualité de ses produits et du suivi de la main d'ceuvre, ASICA
souhaitait ajouter a son systéme d'information une solution de gestion industrielle complémentaire a
UERP (Sage X3) et a la gestion des ressources Horoquartz (E-Temptation).

Les objectifs de la mise en place de Qubes :

Mettre a disposition des opérateurs les documents en lien avec les opérations d'OF sur lesquelles
iLls travaillent (application sur tablettes tactiles)

Enregistrer les temps opératoires et les temps d'arréts pour les remonter a 'lERP Sage X3

Fournir au management des indicateurs de production et d'utilisation des ressources

(cf. ecran ci-dessous)

Les bénéfices attendus et observés sur le terrain

Quels avantages retirez-vous de l'utilisation de la solution Qubes ?

La mise en place de Qubes nous a permis de sécuriser le process nhotamment grace au suivi des
habilitations de chaque opérateur. Ce projet nous a permis de rationaliser les informations en
provenance de 'ERP SageX3 (informations sur les produits, modes opératoires..) et celles en
provenance de Qubes (guidance opérateurs, controles qualité).

D'autre part, nous avons ameliore le prix de revient industriel grace a un meilleur suivi de la main
d'ceuvre et de la qualité globale des produits.
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Profil d’utilisation de Qubes

Modules de Qubes utilisés :
Suivi des OF, Controles Qualite
Performances Main d'Oeuvre, TRS
Gestion des processus, GED
Connecteurs ERP
MBI (Manufacturing Business Intelligence)

Nombre d'utilisateurs connectés : 20 utilisateurs
GTA connectée a Qubes : E-Temptation

ERP connecté a Qubes : Sage x3

Langue de l'application : Francais

Focus : particularités de votre application Qubes

L'application Qubes a eté déployee en atelier sur des tablettes tactiles Android.

Les interfaces entre Qubes et E-Temptation (Horoquartz) permettent d'effectuer un contréle de
cohérence entre les pointages sur les badgeuses Horoquartz et les pointages dans Qubes (production,
pause, réeunion, etc.). Cela a permis a Asica d'améliorer le suivi des temps main d'ceuvre pour le calcul
du prix de revient industriel.

Pourquoi ASICA a choisi Qubes

L'approche processus de Qubes :
un logiciel plus facile a personnaliser que d'autres produits standards sur le marche et plus évolutif.

Le fonctionnement de l'application sous tablettes Android

L'expérience de Creative IT sur les interfaces avec Sage X3

Le partenariat existant entre les sociétés Creative IT et Horoquartz qui ont développé les best-of-

breeds de leurs deux solutions informatiques

Propos recueillis auprés de M. Philippe Hourdin, Responsable Méthodes Industrielles — Asica Electronique Industrielle
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L'opérateur au centre de I'informatisation des ateliers
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Le périmetre et les enjeux stratégiques du projet

En mettant en place une solution MES, Nexter Systems a répondu aux objectifs fixés :
Optimisation des flux de production afin de rationaliser les encours et les surfaces de stockage
sur ligne
Gestion des appels de réapprovisionnement sur ligne et d'appels a une assistance
Responsabiliser le personnel ligne et magasin
Faciliter la réactiviteé et aide a la prise de décision

Développer la communication et informer l'ensemble des opérateurs/des responsables de lignes

Les enjeux stratégiques du projet

Entamer une démarche Usine du Futur avec le management visuel

La priorité des industriels en France pour la transformation digitale de leur entreprise passe en premier
lieu par le suivi de production. Pour étre opérationnel rapidement et fédérer les équipes terrain autour
d'un outil ergonomique et convivial, Nexter Systems a mis en place en 2014 une premiere application

de management visuel basée sur un progiciel de type MES.

Le MES doit étre le socle de l'Usine de demain, pour garantir la continuité numerique entre les
differentes applications du systeme d'informations ; et pour intégrer aisement au fur et a mesure les
objets connectées. Méme si cette réalité parait lointaine, la transformation digitale est en route, et pas
seulement pour les grandes entreprises.

Schema simplifie du systeme mis en place par Nexter Systems

o1 52

NEXTER SYSTEMS
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Profil d’utilisation de Qubes

Modularité : Construction progressive de l'application

Evolutivité : Les applications MES mises en place avec Qubes bénéficient de l'approche Processus
pour une évolutivité fonctionnelle

Adaptibilié : Pre-paramétre

Pourquoi NEXTER SYSTEMS a choisi Qubes

En une année, Nexter Systems a informatisé ses ateliers en placant lopérateur au coeur de ce projet
en 2 temps : management visuel et continuité numeérique.

Un objectif industriel de flexibilité et réactivité de l'outil de production

Le management visuel

Par le biais d'un affichage dynamique au sein des ateliers, les objectifs sont d'optimiser les flux de
production/logistique et de responsabiliser les opérateurs sur ligne et les opérateurs logistiques.
Une démarche d'évolution vers le numérique dans les ateliers entamés avec :

Le projet de management visuel informatise
Une solution de tracabilité documentaire et de suivi des configurations

La continuité numérique

Le MES permet de simplifier les échanges de flux entre les difféerents logiciels du systeme d'informa-
tion, de supprimer le papier dans les ateliers et de redonner de la cohérence aux documents et
micro-applications jusqu'a présent deconnectes du systeme d'information global.

Des outils informatiques multiples impactant les ateliers :
PLM, ERP, GMAQO, etc. mais qui ne sont pas disponibles sur les postes opérateurs et qui ne sont pas
adaptés au travail des opérateurs : le MES est le socle de l'usine connectée.

Propos recueillis auprés de M. Guillaume Valette, Resp. du P6le Compétences Intégration et Systémes de Production
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MAINTENANCE EN PRODUCTION

EN APPLICATION

Nexter Systems assure
sa transformation digitale

avec le M.E.S.

Face a la diversité croissante de ses produits, le site
roannais de Nexter Systems n’a eu d’autre alternative que
de numériser une grande partie de ses taches, amorcant
ainsi la transformation digitale de U'entreprise qui a choisi
de s’appuyer sur une solution M.E.S. de L'éditeur Creativ’IT.

pécialisé dans l'intégration de v¢hi-
cules complets (véhicules blindés
4 x 4 et 8x 8), le site Nexter Systems
de Roanne (dans la Loire) est 'un
des trois sites de production du groupe,
a coté de Bourges et de Satory. Outre la
production des véhicules, le site abrite égale-
ment un bureau détudes ainsi qu'un impor-
tant atelier de maintenance et de retrofit/
rénovation de chars dits lourds.
Le besoin de digitaliser les étapes de la
production résidait notamment dans le fait
que si, auparavant, il y a encore cing ans, les
commandes portaient sur un ou deux véhi-
cules différents, aujourd’hui de nombreuses
variantes sont apparues sur des modéles tels
quiravis (véhicule de transport de troupes).
« Ce nombre de variantes est passé de deux
ou trois a plus dune dizaine auxquelles
sajoutent de multiples options, augmen-

tant ainsi la complexité de la production »,
explique Guillaume Valette.

LE TOUT DIGITAL, SOCLE
DE LUSINE DE DEMAIN

Devant cette multiplicité des produits, il a
fallu intervenir sur le cceur méme de lor-
ganisation du process, de l'approvisionne-
ment 3 la logistique, et de satteler 2 mieux
maitriser les cotts. Afin de ne pas augmen-
ter les effectifs (en particulier les ressources
a « valeur indirecte », cest-a-dire les ordon-
nanciers, la logistique etc.) mais aussi dans
le but daméliorer le contréle en production
pour éviter les ressaisies et les risques der-
reur, la numérisation sest imposée, « La
priovité des industriels en France pour
la transformation digitale de leur entre-
prise passe en premier lieu par le suivi

Véhicule blindé de combat d'infanterie (VBCI) de Nexter
g s Canl >
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Guillaume Valette

Responsable du pole Compétences
Intégration et systémes de production
au sein du site roannais de Mexter
Systems, Guillaume Valette est
intervenu lors des 9¢ Assises du M.E.S.
qui ont eu lieu en juin dernier & Paris.

Application
sur smartphone
de management visuel

de production, assure Guillaume Valette.
Pour étre opérationnel rapidement et
fedérer les équipes terrain autour d'un
outil ergonomique et convivial, Nexter
Systems a mis en place en 2014 une appli-
cation de management visuel basée sur un
progiciel de type ME.S. Cette technologie
est le socle de 'usine de demain garan-
tissant la continuité numérique enire les
différentes applications du systéme d'in-
Jformation, et intégrant aisément au fur et
a mesure les objets connectés. Méme si
cette réalité parait lointaine, la transfor-
mation digitale est en route, et pas seule-
ment powr les grandes entreprises. »

LEM.E.S,, SEULE VERITABLE
REPONSE AUX BESOINS
DE NEXTER SYSTEMS

En I’espace d’une année, Nexter Systems
a informatisé ses ateliers en plagant
I"opérateur au ceeur de ce projet, et ce en
deux temps : le management visuel d’une
part, la continuité numérique d’autre

03/07 10:00

Exemple concret de management visuel

« Méme si elle parait Lointaine,
la transformation digitale est en route,
et pas seulement pour les grandes entreprises. »

part. Concernant le management visuel, les objectifs étaient
d’optimiser les flux de production/logistiques et de respon-
sabiliser les opérateurs sur ligne et les opérateurs logistiques,
par le biais d'un affichage dynamique au sein des ateliers.
Pour la partie dédiée a la continuité numérique, la solution
ML.E.S. a permis de simplifier les échanges de flux entre les
différents logiciels du systéme d’information, de supprimer
le papier dans les ateliers, mais également de redonner de
la cohérence aux documents et micro-applications jusqu’a
présent déconnectés du systéme d’information global.
Parmi les solutions envisagées, seul le M.E.S. s’est révélé
étre le meilleur compromis aux yeux de la société d’arme-
ment. « D autres solutions auraient répondu a nos besains
en termes de management visuel par exemple, mais pas
ceux relevant de la gestion des données, dévoile Guillaume
Valette. Dans notre cas, seul le M.E.S. nous permettait a la
Jois de numériser |'espace de travail, procéder a du mana-
gement visuel grdce a une interface commune et de saisir
des controles directement en numérique au sein d'un seul
et méme outil, lequel s'avére en outre étre évolutif ». e
Olivier Guillon

Quelques conseils
dans la mise en place
d’un systéeme M.E.S.

Selon le responsable du pole Compétences Intégration et
systémes de production, la clé du succés en matiére de démarche
M.E.S. réside avant tout dans limplication du personnel,
parfois réticent a lidée d'une digitalisation du process. Il
convient d'intervenir progressivement, par petites touches.
Ainsi, lopérateur se forme rapidement et simplique
davantage, au point ensuite de suggérer des améliorations.
Le systeme est évolutif ; ainsi, il est plus simple d'ajouter par
la suite de nouvelles fonctionnalités. Puis on passe a d'autres
postes de travail et ainsi de suite.
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HORS-SERIE AERONAUTIQUE » EQUIPEMENTIERS

Usine 4.0 NTN-SNR
pour roulements aéronautiques

Célébrant son centenaire,
le roulementier
international en a profité
pour inaugurer son
nouveau batiment dédié a
I'aéronautique. Exemple
pour les usines de nouvelle
génération, tout y est pensé
pour une production
intelligente, placant
I'Homme en son centre.
Reportage.

outes les dewr secondes,

un avien équipé de

molfeurs aves voulements

NTN-SNE décolle dans le
monde. » En recovant ses invitds avec
cette affirmation, Alain Chauvin PDG de
NTN-SNR Euwrope, positionne le groupe
comme partenaire de premier plan du
secteur adronautique. Comme dans toutes
lis machines rournantes, les rouloments
sont effectivement au exeur de la trans
mission d'informations sur leur bon
fonctionnement, Ils permettent ainst la
réduction des consommations d'énergie
dans toutes les fonctions de transport et
de mouvement, Aprés avolr découvert
les produits « intelligents » améliorant
aussi la connectivité des véhicules
aériens et terrestres, les invités ont pu
apprécier 'organisation technologique
et humnaine dans le nouveau bitiment du
site d'Argonay, en Haute Savoie.

Investissement
en lean manufacturing

NTN-BNR Roulements a investi
27 millions d’curos dans ces ateliers.
L'usine 4.0 dédiée aux ronlements aéro
nautiques pour les apparcils nouvelle

MACHINES i .
PRODUCTION n*2/ Juin 2018
HORS-SERIE

ginération produit les roulements pour
les moteurs Leap de CFMI - coentre
prise de GE et Safran - (Airbus A320meo,
Boeing T37 Max et les C919 de avion
neur chinois Comac), GTF de Pratt &
Whimey (A320neo0, le MRJ de Mitsubishi,
Iy CSeries de Bombardier, 'Embracr
Ejet et lvkat MC21) et Trent 1000 ¢t
7000 de Rolls Royee (A330Neo et le
Boeing 787)

Pris de 70% des investissements ont
é1é consacrés an parc prodoctif. Un
nouveau procédé de traitement thermo
chimique de nitruration, de cémenta
tion, ainsi qu'un four de traitement
thermique sous vide permettent une
réduction des temps par l'intégration
d'opérations auparavant soustraitées,
L'investissement en machines de rectits

cation, d'usinages combinés, une techno
logie de rupture pour la production de
rouleaux, des machines de mesore tridi
mensionnelles en bord de ligne, Fanto
matisation de certains procédés et les
contrfles non destructifs sont organi
sées avee la méthede lean. Cette organd
sation contribue & fluidifier la produc

aon.

Latefier 4.0 du site dArgonay intigre

les traitements thermiques aux procédes
d'usinage, afin de fluidfier la production,
pour des séries aéronautiques de 20

4 400 pidces 4 haute valour ajoutée.

L'ergonomie des postes de travail,
aussi bien sur le plan physique que
cognitf, séeorise et améliore les condi
tions de travail. « Nofre organisalion,
ainst qu'une formation poussée des
équipes, permetlen! de diviser par
qualre le lemps de passage des pldces
en production, afin de soulenir [os
monddes en cadences qui sevont impo-
whes par les nouvedwr programmes s
explique Romuald Faucheux, directeur
du site de production.

Un autre point majeur, pour répon
dre aux exigences de ces marchés,
réside dans la parfaite tragabilité des
pitces produites qui est assurée par un
pilotage informatique MES. Enfi
garantir la meilleure stabilité mécanique
des pitces durant la production, le nou

, pour

veau bitiment répond A des contraintes
thermiques importantes, n'autorisant
pas de variations de plus de 1°C par
henre sur 5 800 m',
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Usine 4.0 et innovation a I'honneur dans la région AURA

=
®
W
(i

Une quarantaine d’entreprises mécaniciennes de la région Auvergne-Rhone-Alpes a visité, le 4 octobre dernier, le site
d’Argonay de NTN-SNR. Inaugurée en avril 2018 a I'occasion des 100 ans de Fentreprise, cette usine 4.0 est le fleuron
des usines nouvelle génération.

NTN-SNR Roulements, spécialisée dans la conception et la fabrication de roulements, a investi 27 millions d’euros sur le
site industriel d’Argonay. C'est ici, au cceur de la Haute-Savoie, que sont produits les roulements pour les moteurs
nouvelles générations LEAP de CFMI, GTF de Pratt et Whitney et Trent 1000 et 7000 de Rolls Royce. En d'autres termes,
NTN-SNR est présent sur tous les programmes d'avions civils et est engagé pour satisfaire aux exigences de qualité et aux
volumes des commandes des nouveaux contrats signés.

Laurence Cherillat, déléguée générale Artema (Syndicat des industriels de la Mécatronique) souligne I'implication de NTN-
SNR dans l'organisation professionnelle depuis la fondation du syndicat. Propos d’ailleurs repris par Christophe Nicot, vice-
président Recherche, Innovation et Développement, qui insiste sur Fimportance d'étre défendu par son syndicat
notamment sur des sujets aussi cruciaux pour la profession que I'environnement et la contrefagon.

Une usine du futur centrée sur la performance, I'humain et Fenvironnement

Jean-Michel Murison, vice-président Qualité, Achats et Logistique et Christophe Nicot co-présentent I'entreprise et
apportent un éclairage sur la stratégie 3 10 ans.

NTN-SNR continuera de développer les projets existants et se positionne d'ores et déja sur de nouveaux marchés avec
I'objectif d'aller chercher une croissance de 50 % de chiffre d'affaires pour répondre aux nouveaux enjeux sociétaux de
mobilité ou environnementaux. amélioration continue ne suffit plus, il faut apporter une rupture technologique. Pour
cela, NTN-SNR a mis en place un accélérateur Créalab au sein de 'entreprise pour encourager les collaborateurs a lancer
des projets et proposer des idées. De nouveaux projets sont en cours d'exploration, ainsi que I'utilisation de nouveaux
matériaux (céramiques, fabrication additive, biomatériaux...).

Romuald Faucheuy, directeur du site d'Argonay, souligne quavec I'innovation et la performance, NTN-SNR Roulements a
placé son engagement environnemental et sociétal au coeur de sa stratégie d'entreprise.

Le nouveau batiment a été congu en intégrant les concepts Industrie du Futur : économie d’énergie (RT12), protection de
I'environnement naturel, intégration avec le voisinage (bruit, rejets atmosphériques), efficience (internalisation de
certains procédés pour mieux maitriser les délais et la logistique, optimisation des flux avec intégration de machines plus
complétes, métrologie 3D). L'usine est enti@rement connectée avec un MES (Manufacturing Executive System)
directement connecté a son ERP pour un zéro papier, flexibilité (lead time divisé par 4), humain (rendre les salariés fiers
de leur lieu de travail : design des locaux, ergonomie des postes de travail et ilots de production avec réduction des
contraintes physigues).

© DR
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: économie d’'é

inte

complétes

1 ERP pour un zéro p

des locaux, ergonomie des p

ondre a ces enjeux de croissance, NTN-SNR a crée I'Ec des Applications des Rou

tif : accueillir, former e

és de I'entreprise avec recrutement de |

le 13

formation). Le parcours de formation sera

mois (1 mois d'immersion pour découvri

Un message fort de la Région Auvergne-Rhone-Alpes

Annabel André-Lat

Se aux entreprises, a I'em

commerce, a l'artisanat et aux fessions libérales pour lar

t dogmatiques qui ont un impact fort sur I'écor

e) et insiste sur l'importa de soutenir notre industrie et

1écanicienne de France.

nergie (RT12)
ériques), efficience (interr

sgration ¢

onnaitre qu’elle est propre, innovante ¢

sation de

» machines plus

: par 4), humain (rendre les salariés fiers

et ilots de production avec réduction des

lements NTN-SNR (LEARN)

rer les futurs rectifieurs et monteurs

> répondre aux enjeux sociétaux. La région Auvergne-Rhdne-Alpes » d’un panel de programmes
accompagnement qui sont a disposition des entreprises.
Changement de présidence FIM AURA
zeant de Thermi-Lyon et vice-président de la FIM en chz itoires, prend la succession de
résidence de FIM AURA.
t remercie chaleureusement Francoise Pfister pour son implication dans une période
> régionale et souhaite a Florent Monier beaucoup de succes, notamment sur Auvergne-| 2
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REPORTAGE

L'horlogerie de luxe
a lheure du M.E.S.

Hublot, manufacture suisse trés renommée du groupe LVMH et implantée
a Nyon, dans le canton de Vaud, célébre notamment pour son modéle Big
Bang, a fait appel a l'éditeur de logiciels Creative IT et sa solution Qubes
afin de mieux gérer les priorités de production de l'un de ses ateliers...

et ainsi mieux répondre a une demande qui explose depuis plusieurs
anneées.

Modéle Big Bang Ferrari Unico de Hublot

oDR

ublot résonne chez les passionnés de montres comme une marque certes

récente — qui a vu le jour en 1980 grace 4 Carlo Crocco avant de céder

en 2004 les rénes de lentreprise a son ancien président Jean-Claude
Biver (qui a cédé en 2012 sa place de CEO de Hublot & Ricardo Guadalupe et
récemment celle de président a Stéphane Blanchi) - mais bel et bien comme une
manufacture quia su se faire une place au milieu des grands noms de la montre
helvétique. Implantée dans une région oli bat le cceur de I'horlogerie mondiale,
Hublot a gagné ses galons de « manufacture suisse » au prix d'importants efforts
destinés donner a l'entreprise les capacités de réaliser ses produits en interne,
méme si elle continue de faire appel a des sous-traitants triés sur le volet pour
adapter ses flux de production. Car cest bien la, sur la production elle-méme, que
repose en grande partie — avec I'image et l'action commerciale naturellement -
les succés de la marque. Au point de se doter, afin de répondre & une forte crois-
sance des carnets de commande, d’'une solution de Manufacturing Execution
System (M.E.S.).
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Chez Hublot, le process répond
4 un savant équilibre entre précision,
qualité et hausses de production

LA GESTION DES PRIORITES
AVANT LES KPI'S

Initialement, la principale motivation
de Hublot dans 'acquisition d’un outil
ML.E.S. résidait dans la création d’indica-
teurs. ERP était de fait trop peu précis
dans les indicateurs qu'il fournissait. De
méme, I'impossibilité de calculer des
TRS ou dextraire des temps d'arréts
détaillés - mettant en lumiere lorigine
d’'une panne par exemple - a fortement
incité la manufacture 4 se lancer dans
un projet dit de « contréle de gestion
industrielle, explique Jérome Meynent,
chef de projet ERP. Notre volonté était
dexploiter un outil servant a la fois a
la maintenance et a la production pour
avoir plus de détails sur la fabrication ».
Une fois I'appel doffres lancé et la solu-
tion choisie, en loccurrence le logiciel
Qubes de léditeur frangais Creative IT
en collaboration avec l'intégrateur CGI,
Hublot a pu démarrer I'intégration du
logiciel au sein d'un projet qui a duré au
total prés de trois ans (de la naissance
de I'idée au démarrage de loutil) et,
surtout, qui a évolué ; « notre nouveau
directeur industriel, Samuel Morel, nous
avait euvert les yeux sur les priorités de
la production - en particulier dans la
gestion des priorités de notre unité T2 et

© 0. Guillon
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MIEUX ORGANISER LA GESTION
DES PRIORITES DE PRODUCTION

Dans Tatelier TO, « on part d'une rondelle
de laiton et on usine une platine. On
empile ensuite les deux éléments comme
un sandwich entre lesquels on insére
les engrenages ». Ici, une trentaine de
machines a commande numérique ainsi
qu'une partie décolletage précéde l'usi-
nage de composants pour I'habillage de
la montre. Les matériaux usinés relévent
du titane mais aussi du carbone, de lor
voire des métaux exotiques comme le
« magic gold », un or de 18 carats céra-
mique; « pour ce matériau mis au point
par la R&D de Hublot, nous avons di
aussi développer les méthodes d’usinage
qui vont avec I'»

Afin détre le plus réactif possible,
Qubes permet de prioriser, mais aussi
de montrer que l'on ne peut pas tout
prioriser ! D’autant que certaines
demandes spécifiques deviennent a leur
tour prioritaires en cours de process,
en fonction des encours et des régles
établies par la production. « Cela nous
offre la possibilité de fluidifier les priori-
tés tout en gardant notre souplesse. Lou-
til met le point rouge du début du process
a la livraison ; nos dates sont cohérentes
et mettent tous les services daccord.
On bénéficie désormais d'une meilleure
vision et répartition de la charge de
travail ». De plus, « grace a loutil M.E.S.,
le département Ventes a une vision de
la production en temps réel ce qui nous
pousse a étre toujours plus performants.
Qubes nous permet, de fait, de mieux
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Solution Qubes
en application

expliquer pourquoi, dans certains cas, la
production nest pas en mesure de four-
nir les piéces demandées en amont et de
redéfinir certaines priorités ».

Loutil est parfaitement collaboratif.
«Nous savons qui a donné la priorité a tel
ou tel produit grace a un historique. Puis
on a formalisé la négociation. A terme,
une fois que loutil aura été adapté a len-
semble des besoins de chaque service, il
est prévu de déployer le M.E.S. pour les
commerciaux. Cet outil de tragabilité
permettra en outre de mieux répondre
aux demandes émanant de la vente mais
aussi de réduire le niveau de nos stocks du
fait que lon pourra transformer la montre
en cours de production ».

ENTRE LE MARTEAU ET LENCLUME

Si les étapes TO et T1 bénéficient de
plus de temps, les T2 et T3 elles, se
retrouvent inévitablement tiraillées
entre les objectifs fixés par le plan
directeur (via 'ERP) et les commandes
venues sajouter au fil de l'année. Afin
deéviter le risque d'un goulot détrangle-
ment, Jérome Meynent et Samuel Morel,
directeur de production, ont opté pour
une solution capable de gérer les prio-
rités dans cet atelier crucial car capable
de sadapter aux besoins de la direction
des ventes.

Latelier T2 se compose de plusieurs étapes, & commencer
par l'aiguillage. Celle-ci concerne 'assemblage du cadran, des
aiguilles et du mouvement. Le passage des aiguilles est indexé
aux capteurs de force. Une fois le mouvement « aiguillé »,
vient lopération de l'emboitage. Lenjeu, outre la capacité
de prendre en compte la multiplicité des gammes - stan-
dard, séries spéciales et collection - est de garantir un degré
de propreté irréprochable au niveau du positionnement et
du bridage du mouvement dans la boite avant de refermer
la piéce. En bout de ligne, une cellule robotisée travaillant
24h/24 assure [étape du contréle de réserve de marche, « une
opération qui peut durer de 40 heures a dix jours ». Concréte-
ment, on arme la téte de montre 4 controler au maximum (on
la remonte a fond en somme) qu’une petite navette autonome
vient chercher grace a une puce RFID pour I'insérer dans la
bascule et les remonter automatiquement (pour les montres
mécaniques cest un tournevis automatique qui se charge de

©0.Guillon

MIEUX ORGANISER LA GESTION
DES PRIORITES DE PRODUCTION

Dans l'atelier TO, « on part d'une rondelle
de laiton et on usine une platine. On
empile ensuite les deux éléments comme
un sandwich entre lesquels on insére
les engrenages ». Ici, une trentaine de
machines 4 commande numérique ainsi
qu'une partie décolletage précéde I'usi-
nage de composants pour 'habillage de
la montre. Les matériaux usinés relévent
du titane mais aussi du carbone, de lor
voire des métaux exotiques comme le
« magic gold », un or de 18 carats céra-
mique; « pour ce matériau mis au point
par la Re&=D de Hublot, nous avons dit
aussi développer les méthodes d'usinage
qui vont avec ! »

Afin d'étre le plus réactif possible,
Qubes permet de prioriser, mais aussi
de montrer que l'on ne peut pas tout
prioriser ! Dautant que certaines
demandes spécifiques deviennent a leur
tour prioritaires en cours de process,
en fonction des encours et des régles
établies par la production. « Cela nous
offre la possibilité de fluidifier les priori-
tés tout en gardant notre souplesse. Lou-
til met le point rouge du début du process
a la livraison ; nos dates sont cohérentes
et mettent tous les services daccord.
On bénéficie désormais dune meilleure
vision et répartition de la charge de
travail ». De plus, « grdce a loutil M.E.S.,
le département Ventes a une vision de
la production en temps réel ce qui nous
pousse a étre toujours plus performants.
Qubes nous permet, de fait, de mieux
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expliquer pourquoi, dans certains cas, la
production nest pas en mesure de four-
nir les piéces demandées en amont et de
redéfinir certaines priorités ».

Loutil est parfaitement collaboratif.
«Nous savons qui a donné la priorité a tel
ou tel produit grace a un historique. Puis
on a formalisé la négociation. A terme,
une fois que loutil aura été adapté a len-
semble des besoins de chaque service, il
est prévu de déployer le M.E.S. pour les
commerciaux. Cet outil de tragabilité
permettra en outre de mieux répondre
aux demandes émanant de la vente mais
aussi de réduire le niveau de nos stocks du
fait que lon pourra transformer la montre
en cours de production ».

ENTRE LE MARTEAU ET LENCLUME

Si les étapes TO et T1 bénéficient de
plus de temps, les T2 et T3 elles, se
retrouvent inévitablement tiraillées
entre les objectifs fixés par le plan
directeur (via 'ERP) et les commandes
venues sajouter au fil de 'année. Afin
déviter le risque d’un goulot détrangle-
ment, Jérome Meynent et Samuel Morel,
directeur de production, ont opté pour
une solution capable de gérer les prio-
rités dans cet atelier crucial car capable
de sadapter aux besoins de la direction
des ventes.

Latelier T2 se compose de plusieurs étapes, a commencer
par i'aigui]la ge. Celle-ci concerne I'assemblage du cadran, des
aiguilles et du mouvement. Le passage des aiguilles est indexé
aux capteurs de force. Une fois le mouvement « aiguillé »,
vient l'opération de l'emboitage. Lenjeu, outre la capacité
de prendre en compte la multiplicité des gammes - stan-
dard, séries spéciales et collection - est de garantir un degré
de propreté irréprochable au niveau du positionnement et
du bridage du mouvement dans la boite avant de refermer
la piéce. En bout de ligne, une cellule robotisée travaillant
24h/24 assure Iétape du controdle de réserve de marche, « une
opération qui peut durer de 40 heures a dix jours ». Concreéte-
ment, on arme la téte de montre a contréler au maximum (on
la remonte a fond en somme) qu'une petite navette autonome
vient chercher grace a une puce RFID pour I'insérer dans la
bascule et les remonter automatiquement (pour les montres
mécaniques cest un tournevis automatique qui se charge de
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cette opération). Des capteurs acous-
tiques viennent délicatement appuyer
sur la couronne et prendre en compte
certains chocs pour tester la conformité
de la piéce. Un controéle 4 zéro heure est
également effectué dans cing positions
différentes tout comme le controle de
tolérance et l'amplitude du balancier.

Tout le process fait lobjet d’une vision
en temps réelle de chaque ilot et des
opérations n-1. Les différentes étapes
du T2 sont également visibles des autres
ateliers. Et clest 1a lobjectif prioritaire
du projet : assurer par un management
visuel le bon déroulement du process
dans cet atelier chargé d'assembler le
« coeur » de la montre, ce qui reléve de
l'essentiel du savoir-faire de la manu-
facture. Car la mission qui incombe a
loutil MLE.S., cest bien la gestion des
priorités par la réduction des pertes de
temps. Loutil aide & diminuer le nombre
d¥changes quotidiens générés par la
gestion de ces priorités, [1 établit aussi
une hiérarchie unique entre celles-ci
via l'utilisation d'une liste commune
permettant dévaluer le nombre global
des priorités. On évite ainsi que tout soit
priorisé a « 1 ». Il réduit également les
risques doublis des urgences. En outre,
le M.E.S. facilite l'ordonnancement
des lots dans l'atelier T2, le but étant
de permettre & n'importe quel opéra-
teur de choisir le bon lot a produire
parmi ceux disponibles. Il donne aussi
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la possibilité de tracer lorigine des modifications et dobte-
nir un historique des modifications de priorité incluant le
demandeur, la cause et la date. Enfin, les intéressés ont enfin
la possibilité de connaitre en temps réel la situation des lots
dans l'atelier et d'avoir une représentation graphique du lot
permettant de voir immédiatement son état d'avancement
et ce de maniére concise.

Loutil Qubes intervient a tous les niveaux. Il faut dire que
cet outil évolutif a séduit les équipes de production. « Le
projet démarre et nous mettons en place la gestion des prio-
rités au controle a la réception des composants que lon sous-
traite, révéle Samuel Morel. Il sagit d'une étape clef soumise
a des aléas puisque la direction des ventes nous impose parfois
un contréle urgent en fonction des priorités. Avec loutil de
M.E.S., on a gagné considérablement en agilité, en qualité et
en délais de livraison »... et - naturellement - en satisfac-
tion client, en fluidité et en réactivité de production. Une
maniére de mieux gérer la forte croissance de la manufacture
qui, rappelons-le, est passée de 100 a plus de 350 personnes
en a peine huit ans. e

Olivier Guillon
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