Manufacturing Execution System :
les lecons tirées de I’expérience

Voici les lecons tirées par des industriels qui disposent
d’un systeme MES. Sont ici abordées les probléematiques
d’acquisition d’un systeme, d’intégration et de mainte-
nance opérationnelle de I'outil.

‘acquisition d’applications

de gestion de production

résulte presque toujours
du besoin de résoudre des diffi-
cultés plus que de justifications
financieres « positives ». Les in-
dustriels ont sans aucun doute
vu leur activité évoluer lentement
au fil du temps. Aujourd’hui, par
effet cumulé, il n’est plus possi-
ble d’assurer une gestion des pré-
visions et des relevés de données
avec des méthodes manuelles.
Bien souvent, les dates de livrai-
sons convenues avec le client
se détériorent et, apparemment
contradictoire, cela pendant que
les stocks augmentent.

Une combinaison de facteurs
concourt a rendre infernale la
gestion d’un site industriel. En
premier lieu, intervient la proli-
fération de produits et de leurs
nombreuses options et configura-
tions répondant au besoin d’une
couverture de marché la plus lar-
ge possible. Ensuite, pour répon-
dre aux besoins régionaux et na-
tionaux il y a prolifération d’uni-
tés de gestion des stocks (SKU). Il
s'agit par exemple des difféerentes
variantes de packaging pour dif-
férentes tailles et promotions de
biens de consommation...
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MeémesiI’ensemble d’une activite
est stable ou en croissance, cette
diversité conduit a une réduction
de quantité de chaque produit ou
unité de gestion des stocks. En
d’autres termes, les tailles de lots
deviennent de plus en plus peti-
tes. Ce qui induit a une quantité
de lots beaucoup plus importan-
te. Nombreux, dans ce contexte,
sont les industriels qui adoptent le
Lean « Manufacturing ». Embau-
cher plus de personnel pour gérer
ces lots est relativement coliteux
et devient contre-productif.

Pour s’en sortir

Les deux défis principaux :

1) Un plus grand nombre d'uni-
tés de gestion de stocks nécessite
plus de données a pronostiquer
et par conséquent un plus grand
potentiel d’erreurs. La différence
entre ce qui était prévu et ce qui
est réellement lancé en fabrica-
tion impacte a la hausse le stock
de produits finis et réduit la pré-
cision de date de livraison (taux
de service).

2) Des cycles de vie produits plus
courts induisent une obsolescen-
ce rapide et nécessitent des dé-
classements ou des promotions a
la vente pour liquider les anciens
stocks.

La solution : opter pour un bu-
siness-modele plus a méme de
« tirer » la production et non
de la «pousser». L'ERP (En-
terprise  Ressource Planning)
est congu pour planifier, mais
n’apportera pas la visibilité né-

cessaire a l'exécution d’'un or-
dre au travers de la production
(note : pour remplir cette tache,
la plupart des fournisseurs d’ERP
proposent des modules de shop
floor control dans leur systeme
de planification). Gagner en vi-
sibilité devient un impératif qui
conduit au besoin d’une appli-
cation de gestion de production.
Dans une récente étude réalisee
par ARC Advisory Group aupres
de 151 industriels, 66 % d’en-
tre eux ont évoqué la visibilité
comme étant la premiére raison
d’acquérir une application MES.
Seulement 5 % d’entre eux ont
évoqué des raisons directement
financieres.

Remise a plat

Une part importante du retour
d’expérience MES des utilisa-
teurs est la remise a plat des pro-
cessus, aussi bien les pratiques
de travail, les processus infor-
matiques industrielles que les
processus de production. C’est
par exemple d’éviter la recopie
manuelle de données dans un
logiciel.

Dans de nombreux cas, les mé-
thodes existantes refletent les
limites des méthodes manuelles
ou I’héritage de certains logiciels.
Faire I'acquisition d’une appli-
cation MES est une opportunité
pour relancer la performance en
production par |'optimisation des
processus, et ensuite de paramé-
trer le logiciel pour les refléter, et
non l'inverse.

Eviter les outils
« propriétaires »

Ecrire son propre code est pro-
blématique. Une des raisons a
cela est que la mise a jour du
logiciel sous-jacent ou de I'ap-
plication intégrée devient bien
plus difficile. Avant de déployer
une mise a jour dans l'usine,
« 'outil maison » devra &tre
minutieusement testé et corrigeé.
Tout cela est laborieux et le
résultat est généralement dans
la continuité de la version pré-
cédente de I'application. Avec
davantage de versions de logi-
ciels, ce handicap s’accroit. De
cette fagon, I'industriel ne peut
accéder aux nouvelles fonctions
développées par les éditeurs de
son logiciel.

Une équipe
d’implémentation dédiée

Sans une équipe diversifiee (en
partant de I'utilisateur et en al-
lant jusqu’a I'intégrateur), le ré-
sultat final peut parfois rejoindre
la situation initiale, et pas les be-
soins des utilisateurs. C'est alors
I'échec. Placer cette équipe
dans la mesure du possible sur
un seul site, permet d’assurer un
bon niveau d’échanges et élimi-
ne les cycles étendus de spécifi-
cations écrites, de corrections et
d'édition...

Le projet doit avoir des objectifs
réalistes en termes de fonction-
nalités, de délais, de colits et de
qualite, et avoir les moyens de
les atteindre (un peu modifiés
en fonction de mon expérience
de gestion de projet). Bien qu'il
s'agisse de situations souvent ten-
tantes, il convient d’éviter certains
raccourcis, lesquels débouchent
habituellement sur des reprises et
correctifs , un dérapage des colits
et des délais, ou tout simplement
une perte de crédibilité.

Par ailleurs, un sponsor exécutif
peut &tre d’une aide précieuse
dans plusieurs cas. Le projet ga-
gne ainsi politiquement en cré-
dibilite. Le sponsor peut « coa-
cher » et motiver les cadres et
I'équipe projet élargit sa compré-
hension des conséquences pour
I'entreprise de la solution MES
développee.

Béneéfices

La visibilité est obtenue pour gé-
rer la production, et elle ne vise
pas seulement les cadres. Les mé-
mes outils logiciels sont disponi-
bles aupres de toutes les parties
prenantes, et pas seulement pour
les managers et ingénieurs.

ARC

Ainsi les opérateurs gagnent en
visibilite dans leur univers de
travail. Les opérateurs et le per-
sonnels dédiés au support de-
viennent alors responsables de
leur performance, tandis qu’ils
développeront productivité et
qualité.

L'expérience montre que la
qualité s’améliore car une in-
formation donnée en temps réel
permet d'identifier beaucoup
plus facilement la source d’une
dérive ou d’un quelconque pro-
bleme et de le résoudre.

Un industriel interrogé a ce sujet
rapporte que sa production de
qualité irréprochable (« first time
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Les principales raisons pour lesquelles un industriel opte pour un MES.

right ») a augmente de 12 %
apres intégration de la solution
adéquate !

Améliorer les délais de mise a
disposition du client initialement
convenus est couramment ac-
compli. Une des raisons a cela
est |'amélioration de la précision
de la date lorsqu’elle est contrac-
tuelle.

Une autre raison se place au
niveau de l'ordonnancement,
dorénavant controlé et suivi.
Ainsi, une action corrective peut
étre prise avant qu'il ne soit trop
tard.

La collecte automatique des don-
nées pour les besoins de tragabi-
lité remplace les actions manuel-
les. De cette maniere, on élimine
d'office les temps de saisie ma-
nuelle et les éventuelles erreurs
de saisie a corriger.

De plus, on peut aussi collecter
automatiquement plus de don-
nées pour assurer une analyse
plus fine. Parmi les autres bénéfi-
ces, signalons le besoin de moin-
dres stocks, I'augmentation de la
productivite et une plus grande
capacité de production pour une
plus faible surface au sol.

Une voie incontournable ?

A mesure que la vitesse d’exécu-
tion et le volume de transfert de
données augmentent au sein de
I’industrie, le besoin d’une visi-
bilite temps réel, plutot qu’apres
le cycle, devient véritablement
nécessaire.

De nombreux industriels ont
fait I'acquisition d’une solution
MES (Collaborative Production
Management) pour alléger leurs
problématiques. Utiliser cette vi-
sion aide a I'implémentation des
applications et a leur support.
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