Lexcellence opérationnelle industrielle a l'ere de
I'Industrie 4.0

Retrouver le sens du terrain dans un monde connecté

J'ai passé une partie de ma carriere sur des lignes de production, a regarder les opérateurs
faire leur métier avec une précision que peu de logiciels égalent. Pourtant, ces mémes usines
perdaient jusqu'a 20% de leur capacité a cause de micro-arréts, de réglages redondants et de
données qui restaient dans des classeurs. C'est la que jai compris que l'excellence
opérationnelle industrielle ne se décréete pas : elle se construit en reliant le geste technique a
l'information en temps réel.

Beaucoup d'entreprises confondent encore digitalisation et performance. Installer un ERP ne
suffit pas si les données de production arrivent avec trois jours de retard. Le vrai levier, c'est de
connecter les systemes OT — les automates, les capteurs, les machines — aux systemes IT,
pour que chaque décision soit éclairée par ce qui se passe sur le terrain a l'instant T. C'est
exactement ce que permet une approche intégrée de l'Industrie 4.0.



https://www.youtube.com/watch?v=IElWR46-npU
https://www.youtube.com/watch?v=IElWR46-npU

Le socle : des données fiables issues du plancher

Lexcellence opérationnelle industrielle repose d'abord sur la qualité des données. Sans un

SCADA bien configuré ou un loT industriel (IloT) qui remonte les signaux des capteurs, on
navigue a vue. J'ai vu des usines ou I'OEE était calculé une fois par mois a partir de saisies
manuelles. Le résultat ? Des décisions basées sur des chiffres qui dataient de trois semaines.
Avec un Manufacturing Execution System (MES) connecté a I'ERP le suivi devient quasi
instantané. On sait exactement ou se trouve chaque ordre de fabrication, combien de piéces
ont été produites, et quel taux de rebut s'affiche en direct.

Le MES joue un réle central dans cette transformation. Il fait le pont entre les ordres de I'ERP et
la réalité des ateliers. Sans lui, les données restent dans des silos. Avec lui, on peut aligner la
production sur la demande réelle, ajuster les priorités en cours de quart, et surtout détecter les
dérives avant qu'elles ne deviennent des pertes.

Lautomation au service de la fiabilité

Lautomation n'est pas une fin en soi. Elle doit étre pensée pour libérer l'opérateur des taches
répétitives et lui permettre de se concentrer sur I'amélioration. Dans un projet récent, nous
avons remplacé des controles qualité manuels par des systemes de vision assistée couplés a
un Digital Twin. Le jumeau numérique de la ligne permettait de simuler les impacts d'un
changement de cadence avant de l'appliquer. Résultat : moins de rebuts, une meilleure
tracabilité, et une équipe qui pouvait consacrer du temps au Kaizen plutét qu'a la saisie de
données.

P A excellence opérationnelle industrielle

Ne pas oublier les fondamentaux du Lean

Toute cette technologie ne sert a rien si les bases du Lean Manufacturing ne sont pas solides.
J'ai croisé trop d'usines qui investissaient dans des capteurs loT sans avoir éliminé les
gaspillages de base : stocks inutiles, attentes entre postes, surproduction. Le Just-in-Time
n'est pas une option si les données arrivent en différé. En revanche, quand on combine une
cartographie des flux avec un systéme de pilotage en temps réel, on obtient une réactivité que
les méthodes traditionnelles ne permettent pas.

Le Six Sigma reste un cadre puissant pour réduire la variabilité. Mais |a encore, sans données
fiables, les DMAIC tournent a vide. Un projet DMAIC classique passe 30% de son temps a
collecter des données. Avec un MES et un SCADA bien paramétrés, cette phase passe a 10%.
Le temps gagné est réinvesti dans 'analyse et I'action — |a ou la valeur se crée.


https://zenith-io.com/

La maintenance prédictive, nouvel horizon de la performance

La Total Productive Maintenance (TPM) a toujours été un pilier de I'excellence opérationnelle.
Mais avec l'essor des CMMS et des EAM connectés, on passe d'une maintenance corrective ou
préventive a une maintenance prédictive. Les capteurs sur les moteurs, les vibrations, les
températures remontent des signaux faibles qu'un algorithme peut interpréter. Jai
accompagné une usine agroalimentaire ou un simple capteur de vibration sur un compresseur
a permis d'anticiper une panne majeure, évitant trois jours d'arrét de production. Le retour sur
investissement du capteur était de plusieurs centaines de fois sa valeur.

Les indicateurs qui comptent vraiment

On parle beaucoup de I'OEE comme indicateur roi. C'est vrai, mais a condition de le
décomposer. La disponibilité, la performance et la qualité doivent étre suivies séparément, et
surtout confrontées aux données de production en temps réel. J'ai vu des directions se féliciter
d'un OEE a 85% alors que le taux de rebut était en hausse depuis trois mois. LOEE seul
masquait une dérive qualité. En connectant le MES au systéme de gestion de la qualité, on
peut alerter dés qu'un parametre sort des tolérances, avant que la non-conformité ne parte en
expédition.

Voici quelques indicateurs que je recommande de suivre en priorité dans une démarche
d'excellence opérationnelle industrielle :

e excellence opérationnelle industrielle

» Taux de disponibilité des équipements (issu du CMMS ou de 'EAM)

» Taux de rendement global (OEE) avec ventilation disponibilité / performance / qualité
e Taux de rebut et colt de non-qualité rapporté a la production

» Respect des délais de livraison (OTIF) corrélé aux données de production

» Taux d'utilisation des capacités installées (pour détecter les surcapacités ou goulets)

Ces indicateurs ne prennent tout leur sens que lorsqu'ils sont partagés en temps réel avec les
équipes. Un tableau de bord sur écran dans l'atelier, alimenté par le SCADA et le MES, permet a
chaque opérateur de voir I'impact de ses actions sur la performance globale. C'est ¢a, la smart
factory : pas une usine sans humains, mais une usine ou chacun dispose des bonnes
informations au bon moment.

Lhumain au centre de la transformation



La tentation est grande de tout automatiser. Mais I'excellence opérationnelle industrielle ne se
résume pas a une équation technique. Elle passe par lI'adhésion des équipes. J'ai participé a
des déploiements de systémes ou les opérateurs étaient tenus a I'écart de la conception.
Résultat : des outils puissants, mais inutilisés, car trop complexes ou déconnectés des vrais
besoins. A l'inverse, les projets qui intégrent les retours d'expérience du terrain dés la phase de
cadrage obtiennent des taux d'adoption bien supérieurs.

Le Lean Manufacturing et le Kaizen prénent I'amélioration continue par les équipes. Les outils
numériques doivent étre au service de cette philosophie, pas l'inverse. Un Digital Twin peut
servir a simuler des améliorations proposées par les opérateurs, a valider leur faisabilité avant
de les déployer. C'est un levier puissant pour donner du sens a la transformation numérique.

Construire une feuille de route réaliste

Par ou commencer ? Mon conseil est de ne pas tout vouloir faire en méme temps. Une feuille
de route typique pourrait ressembler a ceci :
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1. Auditer les flux d'information existants entre ateliers et systemes IT

2. Prioriser un ou deux processus critiques (par exemple, le suivi de production sur une
ligne a fort volume)

3. Déployer un MES ou un SCADA sur ce périmeétre, en connectant les capteurs lloT
existants

4. Former les équipes a l'utilisation des nouveaux indicateurs et a l'interprétation des
données

5. Etendre progressivement & d'autres lignes, en intégrant 'EAM pour la maintenance

Chaque étape doit étre mesurée en termes de gains concrets : réduction des arréts, baisse des
rebuts, amélioration du taux de service. C'est ainsi que l'on construit une dynamique
d'amélioration continue, pas en annongant une transformation globale qui fait peur.

Vers une culture de la donnée

Au final, I'excellence opérationnelle industrielle est autant une question de culture que de
technologie. Les capteurs, les MES, les Digital Twins sont des moyens. La fin, c'est de produire
mieux, avec moins de gaspillage, et en donnant aux équipes les moyens de s'améliorer chaque
jour. Jai vu des usines modestes, sans robotique avancée, atteindre des niveaux de
performance remarquables simplement parce que leurs équipes avaient accés a des données



flables et étaient encouragées a agir dessus. C'est ¢a, le vrai pari de I'Industrie 4.0 : ne pas
remplacer I'humain, mais l'outiller pour qu'il puisse donner le meilleur de lui-méme.



