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Editorial

Laurence Chérillat
Déléguée Générale d'Artema

__

La mécatronique au coeur d'une nouvelle révolution industrielle

En annongant le regroupement des 34 plans de La nouvelle France industrielle
instaurés par Arnaud Montebourg, en neuf grandes solutions industrielles autour
du programme Industrie du futur, Emmanuel Macron, ministre de I'Economie, place
l'industrie au coeur du redressement économique de la France.

Ce redressement passe par une modernisation des outils de production,
pour gagner en compétitivité. C'est tout I'objet de l'usine du futur, une usine
interconnectée, flexible, agile, pour répondre a des besoins de plus en plus
spécifiqgues des clients. Ce qui est possible par le développement des
technologies de I'information et de la communication, ainsi que du numérique.

La mécatronique occupe une place bien particuliere dans le cette nouvelle
révolution industrielle. D'abord, parce qu'elle permet de décentraliser I'intelligence
au niveau de la machine. Cette derniére devient capable de s'auto diagnostiquer
et de dialoguer avec les autres composantes de la ligne de production. Ensuite,
parce que les solutions développées pour leurs clients, peuvent également servir
aux industriels de la Mécatronique dans leurs propres usines. C'est pourquoi, nous
avons souhaité dans ce numéro montrer les apports de nos technologies et de la
Mécatronique non seulement a la robotique mais plus largement a l'usine du futur.

Mais l'usine du futur n'est pas qu'un concentré de nouvelles technologies.
C'est aussi une usine respectueuse de I'environnement, insérée dans le tissu
économique local. Surtout, I'étre humain y occupe une place centrale au coeur
des processus. Lopérateur n'est plus un simple exécutant, mais un pilote capable
d'analyser le procédé pour remédier aux dysfonctionnements et optimiser la
fabrication. Les bureaux d'études se rapprochent de la production et les échanges
entre les différents services de I'entreprise se multiplient autour de projets. Ce
sont donc l'organisation, les liens hiérarchiques, les relations entre les salariés
qui sont repensés. Dans ce numéro, nous avons donc voulu mettre I'accent sur
cette dimension humaine essentielle, qui distingue I'usine du futur a la frangaise de
I'industrie 4.0 développée par nos collégues d'Outre-Rhin. Bonne lecture
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es usines de l'industrie 4.0 re-
« Lprésentent un changement de

modeéle de production en fa-
vorisant les plus hautes marges, les plus
hautes qualifications. Ces usines per-
mettent de produire des quantités parfois
plus petites & plus haute valeur ajoutée,
pour certaines niches industrielles. C'est
ce modele qu'on veut pouvoir développer
en France. » Voila résumée par Emma-
nuel Macron, ministre de I'Economie, la
politique industrielle du gouvernement, a
l'occasion d'une visite le 27 avril dernier
du fabricant d’engrenages de haute pré-
cision Wittenstein-Bastian, un adhérent
d'Artema. Industrie 4.0 en Allemagne,
industrie du futur en France, les deux
concepts, s'ils présentent quelques diffé-
rences, recouvrent la méme réalité : la 4°
révolution industrielle liée au développe-
ment du numérique et des outils de com-
munication.
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a4 REVOLUTION

INDUSTRIELLE EST EN MARCHE

Au cceur de la politique industrielle, le programme industrie du futur prévoit d’accompagner
les projets d’investissements de 2 000 PME. Pour ce faire, la FIM, a laquelle Artema est
affiliée et d’autres partenaires ont créé 'association « Alliance pour I'Industrie du Futur ».
Autre initiative de la Fédération : le “Guide pratique de I'Usine du futur : enjeux et panorama
des solutions”, un outil pour aider les industriels a s’engager vers l'usine du futur.

ALLIANCE POUR LINDUSTRIE DU
FUTUR

Des le 14 avril chez Figeac Aéro, le Pré-
sident de la République avait dévoilé le
dispositif gouvernemental. Le 18 mai,
son ministre de I'Economie a choisi
l'usine de Daher a c6té de Nantes pour
préciser le programme industrie du futur.
Initiés en septembre 2013 par son pré-
décesseur Arnaud Montebourg, les 34
plans de la nouvelle France industrielle
sont regroupés en 9 grandes “solutions
industrielles” (nouvelles ressources, ville
durable, mobilité écologique, transports
de demain, médecine du futur, écono-
mie des données, objets intelligents,
confiance numérique, alimentation intel-
ligente), autour du programme indus-
trie du futur. Ce dernier doit permettre
de monter en gamme afin de produire
« mieux, avec beaucoup moins de pol-
lution, sur des volumes parfois plus ré-
duits, plus vite », a souligné Emmanuel
Macron. Concrétement, « 15 000 entre-
prises bénéficieront d'un diagnostic ef-
fectué par un réseau de 200 experts et, &
partir de ce diagnostic, toutes les possi-
bilités de mettre en place des usines du
futur seront utilisées », avait indiqué Fran-
cois Hollande le 14 avril. Un dispositif
est prévu pour accompagner les projets
d'investissements des 2 000 entreprises
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qui, a partir de ces diagnostics, décide-
ront d'investir et de réaliser des usines
du futur. »

Pour mettre en ceuvre ce dispositif, la
FIM, le Symop, I'Afdel, le Gimélec et
Syntec Numérique®, ont créé “Alliance
pour 'industrie du futur”, une association
qui pilotera 5 groupes de travail autour
des thémes : évolutions technologiques,
valorisation de I'offre frangaise d'équipe-
ment de production et mise en ceuvre de
programmes, déploiement de I'accom-
pagnement des entreprises en régions,
normalisation internationale, homme et
travail dans l'usine du futur, formation.
Des partenaires technologiques (Cetim
et CEA List) et académiques (ENSAM,
Institut Mine-Télécom), ainsi que I'UIMM
et la FIEEC sont également impliqués.

UN REFERENTIEL POUR LES
INDUSTRIELS ET LES POUVOIRS
PUBLICS

« Nous souhaitons vulgariser et promou-
voir le concept, faire de la pédagogie au-
tour des axes d'application, tant auprés
des industriels mécaniciens qui doivent
au plus vite s'approprier ces concepts
que des autres acteurs publics ou pri-
vés », indique Philippe Contet, directeur
innovation et technologie de la FIM, en
charge du projet usine du futur au sein
de la Fédération. D'ou la conception du
“Guide pratique de I'Usine du futur : en-
jeux et panorama des solutions”, un réfé-
rentiel de la FIM.

Cet outil d'accompagnement opération-
nel pour les chefs d'entreprises et les
pouvoirs publics rappelle l'origine de la
démarche, définit les bases du concept
d'usine du futur et de son périmétre,
puis décrit les enjeux majeurs en matiere
d'évolution des marchés, d'organisation,
de technologie, d'environnement, de
société. Pour chacun d'entre eux, des
fiches techniques guident le chef d'en-
treprise dans sa démarche. (voir enca-
dré)

UN ACCORD AVEC LASSOCIATION
DES REGIONS DE FRANCE

Quant au déploiement du programme,
il s'effectuera au niveau régional. Pour
ce faire, Jéréme Frantz, Président de la
Fédération des Industries Mécaniques

La modernisation de nos usines est essentielle pour les inscrire dans

la performance industrielle de demain. 8

(FIM) et Alain Rousset, président de I'As-
sociation des Régions de France (ARF)
ont signé le 31 mars un accord de coo-
pération, en partenariat avec le Cetim
et le Symop (Syndicat des machines et
technologies de production). « Pour tout
le tissu de PME, le plan usine du futur
constitue un formidable vecteur de com-
petitivité, d’amélioration des conditions
de travail, de transition énergétique,
estime Alain Rousset. Mais pour cela |l
faut agir au plus prés des entreprises et
le couple Région-PME est fondamental »
La FIM et 'ARF prévoient également
de valoriser les réussites industrielles
pour inciter les PME a moderniser leurs
usines et enrichir les travaux sur les outils
de production du futur. « Cette action est
essentielle, précise Jean-Camille Uring,
Président du Symop, porteur de I'action
Productivez !, a la fois pour rattraper le
retard de nos entreprises en termes d'in-
vestissements et aussi pour les inscrire
dans la performance industrielle de de-
main, condition nécessaire pour aborder
tous les marchés ».

QU’EST-CE QUE L'USINE DU
FUTUR ?

De nouveaux modes de consommation
conduisent a repenser les fagons de pro-
duire. Avec le numérique, l'usine du futur
devient interconnectée et I'étre humain y
occupe une place centrale.

Qu'est-ce que lusine du futur ?
« C'est un nouveau concept générique
d'usine, qui s'inscrit dans une prise de
conscience générale de limportance
de lindustrie manufacturiere dans la
richesse nationale, répond Philippe
Contet, directeur innovation et technolo-
gie de la FIM. Celle-ci se traduit par une
volonté politique de disposer d'usines
sur le territoire afin de garantir la com-
pétitivité des pays industrialisés. Elle est
destinée a conserver et développer en
France et donc en Europe, une activité
industrielle forte, innovante, exportatrice,
créatrice de richesses et génératrice
d’emplois. »

Une deuxieme chance a ne pas manquer
pour 'Hexagone car, comme le fait re-
marquer Emmanuel Macron, « la France
a raté dans les années 90 la vague
d'investissements qui a été celle de la
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Président d’Artema et Vice-président de la Fédération des Industries Mécaniques.

LE SOMMAIRE DU GUIDE PRATIQUE
INDUSTRIE DU FUTUR

Premiére partie

* Introduction

* Lorigine de la démarche

* Les enjeux majeurs pour I'entreprise :
* sur le plan de 'évolution des marchés
* sur le plan technologique

* sur le plan organisationnel
* sur le plan environnemental
* sur le plan sociétal

Deuxiéme partie : Fiches thématiques
* Eco conception

* Economie de la fonctionnalité

* Fabrication additive

L'USINE DU FUTUR EN BREF

AN
M@

US'%?Futur

En résumé, 'usine du futur est un nouveau

modeéle d'usine, pensé pour étre au coeur

de son éco-systtme et répondre aux
nouveaux besoins sociétaux :

* une usine compétitive, capable de fournir
des produits et services individualisés,
durables, a des prix compétitifs ;

sune usine interconnectée, agile, avec
des processus de production facilement
reconfigurables ;

*une usine centrée sur I'humain, propre,
silencieuse, respectueuse de  son
environnement ;

* une usine impliquée dans son écosystéme
local.

* FIM : Fédération des Industries Mécaniques -
Symop : Syndicat des machines et technologies
de production - Afdel : L’Association Frangaise des
Editeurs de Logiciels et Solutions Internet -
Gimélec : Groupement des industries de
I'équipement électrique, du contréle-commande

et des services associés - Syntec Numérique :
Syndicat professionnel de I'écosystéme numérique
frangais commengons a donner, Il y a un choix a
faire, Nous sauvons nos propres vies.




robotisation. On se retrouve au-
jourd’hui avec cing fois moins de
robots en France qu'en Allemagne,
deux fois moins qu'en ltalie (...). Est-
ce que c'est cela qui a protégé 'em-
ploi industriel ? Non, parce que la
premiére décennie des années 2000
a montré I'effondrement de I'emploi
industriel ».

AUGMENTERLA
COMPETITIVITE

Objectif essentiel : trouver des solu-
tions pour augmenter la compétitivité
et la profitabilité des entreprises, tout
particulierement des PME. Lessen-
tiel de la compétitivité se joue sur la
qualité¢ des produits et la richesse
des services associés plutot que
sur les seuls colts. Cela suppose
de répondre aux besoins des clients
en développant des solutions, et non
plus seulement des produits, avec
des services associés. En effet, les
modes de consommation changent :
les marchés de masse laissent la
place a des offres personnalisées,
la production a grande échelle a de
plus petites séries, ce qui conduit a
repenser l'organisation de sa pro-
duction.

« Chaque entreprise va pouvoir
modeler son usine en fonction de
ses enjeux clients, de ce qu'elle pro-
duit, de ses compétences, reprend
Philippe Contet. Chaque équipe
pourra définir les conditions qui lui
sont propres pour une production
renouvelée, innovante et compétitive,
source de croissance et d'emploi.
Chaque usine est et sera différente ;
chaque projet est unique et person-
nalisé ; chaque entreprise doit pou-
voir, en fonction de sa taille, sélec-
tionner ses pistes d'actions. »

Le concept d'usine du futur est le
fruit de multiples travaux. Il ne se
contente pas d'optimiser des solu-
tions existantes mais integre de
réelles transformations amenant des
solutions nouvelles pour les tech-
nologies, les modes d'organisation
et les relations entre les acteurs
sociaux. La production industrielle
est donc repensée sous toutes ses
dimensions : techniques, organisa-
tionnelles, économiques, humaines
et sociales.

LE NUMERIQUE, NERF DE LA
GUERRE

L'usine du futur se fonde sur une ré-
volution technologique née du déve-
loppement des nouveaux outils de
communication : cloud computing,
big data, réseaux sociaux, espaces
collaboratifs, internet des objets...
Nerf de la guerre, le numérique per-

met de générer des quantités phéno-
ménales de données pour produire
plus vite, avec une meilleure qualité
et a moindre codt.

Cette révolution numérique rebat
les cartes de I'économie mondiale
et offre des opportunités. « Les pro-
duits du futur seront de plus en plus
élaborés, constitués de matériaux
intelligents, seront connectés, intero-
pérables, slrs et feront appel a des
technologies sans cesse moderni-
sées et des modes de production
évolués  (production silencieuse,
fabrication additive / impression 3D,
capteurs intelligents, robots collabo-
ratifs...) », note Philippe Contet.
Parallélement, les enjeux du déve-
loppement durable modifient les
frontiéres de I'activité de production
pour englober I'ensemble du cycle
de vie des produits. Moins d'énergie
consommée, moins de ressources
primaires utilisées, plus de res-
sources recyclées, moins de nui-
sances sonores, moins de déchets :
l'usine du futur s'inscrira dans I'éco-
nomie circulaire.

Laurence Chérillat
déléguée générale d'Artema

Enfin, et c'est I'une des différences
avec le projet allemand d'industrie
4.0, l'usine du futur est centrée sur
'humain. « Son organisation privi-
légie le bien-étre des salariés, leur
formation et leur implication dans
la stratégie de [lentreprise (voir
article), souligne Philippe Contet.
Mais prendre en compte les aspects
humains, c'est aussi optimiser les
relations avec les fournisseurs et
impliquer davantage le client via des
systemes de design collaboratif par
exemple ; c'est enfin organiser des
échanges avec les riverains, mettre
en ceuvre ce que l'on appelle la
responsabilité sociétale des entre-
prises. »

Comment les adhérents d’Artema sont

impliqués dans l'usine du futur ?

Ils le sont a double titre. D'abord, parce que les produits de la mécatronique
sont au ceeur des process et de l'intelligence permettant de connecter entre
eux les différents équipements de production. Lusine du futur s'appuie sur des
systémes mécatroniques permettant d'analyser des données en temps réel
pour améliorer la qualité de la production ou optimiser la maintenance.

Ensuite, parce que nos adhérents, en tant qu'industriels, doivent moderniser
leurs outils de production. Un certain nombre d’entre eux sont en avance, nous

pouvons nous appuyer sur leur expérience.

Comment Artema s’intégre dans le projet de la FIM ?
Artema est membre du comité de pilotage « Usine du futur » de la FIM et par-
ticipe ainsi & I'élaboration du guide pratique de I'Usine du

futur. Au sein de I'Alliance

pour I'Industrie du Futur, Ar-

tema apporte son expertise

a la FIM qui nous représente.
Bruno Grandjean, président
d'Artema et Vice-président de
la FIM est d'ailleurs I'un des
porte-parole de la Fédération
sur le sujet.
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AU CCEUR DE

tUSINE DU FUTUR

Parce gu’elle donne de l'intelligence aux équipements
industriels, la mécatronique occupe une place centrale

dans les lignes de fabrication de

sur le “plug and play”. Présente dans les nouvelles
technologies, telles que la fabrication additive, elle permet
d’optimiser la maintenance et joue un réle essentiel en

matiére d’efficacité énergétique.

l'usine du futur, basées

raditionnellement, une machine
«Test constituée d'une partie méca-

nique qui permet d'exécuter des
opérations générant du mouvement, du
couple, de I'énergie, et une partie -com-
mande l'intelligence -, qui coordonne les
actions nécessaires pour arriver au résultat
attendu, décrit Olivier Cloarec, conseil-
ler technique d’Artema. D'un coté des
moteurs, des pompes, des vérins..., de
l'autre, des capteurs, des automates, des
pré-actionneurs... Dans 'usine du futur, les
composants mécaniques existent toujours,
mais ils intégrent l'intelligence. »
Premier avantage, les connexions se
trouvent réduites. Tout ce qui partait de
I'armoire centrale vers le composant est
désormais décentralisé. D'une part, cela
augmente la flexibilité et les possibilités
de reconfiguration de la ligne de produc-
tion, car les machines n'ont plus de “fil & la
patte” ; d'autre part, on élimine les pertes
dénergie liées au cablage et les phéno-
ménes de champs électromagnétiques
associés. Chaque composant dispose de
son autonomie énergétique.

EN MODE “PLUG AND PLAY”
Deuxieme avantage, les différents composants
mécatroniques peuvent communiquer direc-
tement entre eux, sans que les informations
ne transitent par une armoire de commande.
En décentralisant la commande, on gagne
en souplesse et en temps, sans compter les
possibilités de paramétrage qui permettent de
changer rapidement de production sur la ligne.
Par exemple, dans les convoyeurs de l'usine du
futur, les moto-réducteurs se parlent entre eux,
en temps réel, pour ajuster leur fonctionnement
les uns par rapport aux autres. Linformation ne
transite plus par une armoire de commande. «
Lusine du futur fonctionne sur le mode “plug
and play” », résume Yves Daunas, P-dg de Delta
Equipement.

La mécatronique se trouve placée au cceur de
cette décentralisation de l'intelligence. Elle bé-
néficie de la démocratisation des capteurs, du
développement des technologies de l'informa-
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tion et de la communication, ainsi que des pro-
grés en matiére de stockage de I'énergie dans
les batteries.

Ainsi, la mécatronique est présente dans la
fabrication additive ou imprimante 3D. Cette
technologie nouvelle, qui monte en puissance,
est appelée a occuper une place essentielle
dans l'usine du futur. Son principe : fabriquer
des piéces par apport de couches succes-
sives de matiére, a linverse de 'usinage. « Une
imprimante 3D comporte des axes avec un
moteur, un automate et un écran de visualisa-
tion, ce n'est que de la mécatronique, explique
Yves Daunas. Cette technologie a un bel avenir
devant elle, notamment parce qu'elle permet
de fabriquer des piéces complexes avec une
précision trés importante, directement a partir
d'un fichier de CAO. » Ce qui la rend parfai-
tement adaptée pour valider rapidement des
prototypes mais également pour fabriquer des
petites séries. Delta Equipement, qui se définit
comme apporteur de solutions, utilise cet outil
pour ses propres besoins et en commercialise.
Avec la robotique, la fabrication additive devient
I'un des axes de développement privilégiés de
I'entreprise.

OPTIMISER LA MAINTENANCE
Dotées d'une intelligence, les machines
peuvent également s'autodiagnostiquer pour
alerter l'opérateur en cas de dérive de la pro-
duction ou de dysfonctionnement. Cette faculté
permet d'optimiser la maintenance en interve-
nant au bon moment avec un premier diagnos-
tic. Ainsi, grace a un systéme de surveillance
conditionnelle et d'analyse intelligent congu
par Schaeffler, le systéme de palier magnétique
FAG est surveillé en continu, amélioré et adapté
de fagon optimale aux différents modes de
fonctionnement et procédes.

Il devient possible d'effectuer une analyse prévi-
sionnelle et un entretien préventif pendant toute
la durée d'utilisation du produit. « En identifiant
trés t6t le début des endommagements et leurs
causes, ce systéme permet de prendre & temps
toutes les mesures correctives appropriées,
explique Stephan Buffler, responsable marke-

A Imprimante 3D

ting industrie de Schaeffler. Ce qui renforce la
fiabilité des équipements et donc leur rende-
ment. » Avec la surveillance a distance, les dys-
fonctionnements et les endommagements de la
machine sont détectés sans avoir & dépécher
un opérateur sur place.

En partenariat avec Mitsubishi Electric Europe,
Schaeffler a également congu le FAG Smart-
Check, qui intégre les mesures de vibration,
outre les valeurs classiques comme la tempé-
rature, la pression et le nombre d’heures d'ex-
ploitation. Le client dispose ainsi d'une solution
globale pour apprécier I'état d'une machine ou
d'une installation (voir encadrg).

De son coté, SKF a développé SKF Insight,
une technologie de gestion de I'état des rou-
lements. Cette derniére utilise des capteurs
sans fil intelligents, auto-alimentés dans le rou-
lement afin de fournir des données de mainte-
nance conditionnelle instantanées via Internet.
Principale avancée : SKF Insight identifie les
conditions de fonctionnement anormales qui
peuvent potentiellement provoquer des dom-
mages, alors que la maintenance condition-
nelle traditionnelle détecte les défaillances. Les
données sont accessibles sur des tablettes. La
gestion de I'état des roulements permet donc
d'anticiper les défaillances, et de déclencher
des actions correctives automatiques : ajout de
lubrifiant, modification du fonctionnement de la
machine... Cette technologie est utilisée pour
la surveillance des éoliennes, un domaine dans
lequel toute intervention de maintenance est
trés coliteuse.

AMELIORER L’EFFICACITE ENER-
GETIQUE

Enfin, la mécatronique contribue & protéger
I'environnement, 'un des grands axes de ['usine
du futur. La miniaturisation des composants
permet de limiter 'encombrement des équipe-
ments, tout en réduisant la consommation de
matiére. Témoin, la micro-électrovanne pneu-
matique PVP1 d'Aventics, récompensée par
un Mécatronique Awards, catégorie ETI. De
la taille d'un ongle de petit doigt, elle compte
une vingtaine de composants fabriqués avec
une tolérance proche du micron. Elle dispose

© Delta équipement

© SKF insight®

A Off-road-sprayer-ecodrive

d'un systéme de pilotage mécatronique. Cette
micro-électrovanne s'intégre dans une gamme
de vannes pneumatiques de nouvelle généra-
tion de 300 a 700 litres de débit d'air parmi les
plus petites du marché. Elles trouvent leur place
dans des machines industrielles d'emballage,
d'empaquetage ou de biens d'équipements.

Par ailleurs, la mécatronique contribue lar-
gement & améliorer ['efficacité énergétique
des équipements (voir Mécatronique Infos
n® 4) « Toutes les transmissions que nous ven-
dons sont gérées par I'électronique, souligne
Jérome Bataille, directeur des projets et de la
croissance externe chez Poclain Hydraulics.

© Poclain Hydraulics

A Micro-électrovanne pneumatique PVP1
d'Aventics

Par exemple, nous travaillons sur I'écodrive qui
permet d'optimiser la consommation de tous
les systémes entre le moteur thermique et les
roues. »

Réguler les solutions d'entrainement des équi-
pements industriels constitue une source im-
portante d'économies d'énergie. Ainsi, en réu-
nissant dans une seule carcasse le moteur, le
réducteur, le variateur de vitesse et de I'électro-
nique embarquée, I'unité d'entrainement MOVI-
GEAR® de Sew Usocome réduit les pertes
mécaniques et énergétiques. A la clé : des éco-
nomies d'énergie pouvant aller jusqu'a 50 %.

AUTODIAGNOSTIC DANS LA STATION D’EPURATION

La station d'épuration de Rotenburg (Allemagne), qui traite les eaux usées des 20 000
habitants, a été confrontée a un probléme qui I'a obligée a interrompre le traitement. Un
roulement défectueux a causé une panne grave d'un bloc de transmission.

La station a donc décidé d'investir dans trois FAG SmartCheck. Ces derniers mesurent
les vibrations et la température des transmissions. Dés qu'il détecte une modification des
vibrations, le systeme fournit les informations qui peuvent témoigner d'un éventuel dommage.
En cas d'irrégularités, le contréleur de Mitsubishi intégré dans le process du client génere un
message d'erreur concret au niveau du poste de contréle. Ce qui permet de déclencher des

opérations de maintenance ciblée.
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OBOTIQUE

RIME AVEC MECATRONIQUE

Parmi les technologies appelées a se développer dans l'usine du futur, la robotique occupe
une place de choix. Tendance du marché : des robots de plus en plus indépendants appelés
a travailler avec ’lhomme. Ce qui suppose d’introduire de 'intelligence dans les différents
composants et donc le développement de la mécatronique.

plines sont souvent confondues, et pour cause : elles

sont intimement liées et s'enrichissent 'une et I'autre.
« La robotique, c'est I'ultime développement de la mécatro-
nique, résume Laurence Chérillat, Déléguée Générale d'Ar-
tema. En matiére d'intelligence, le robot est I'un des produits
finis les plus aboutis et la robotique I'un des secteurs clients
les plus importants de la mécatronique. » Capteurs, action-
neurs, réducteurs..., dans un robot, on retrouve a peu prés
tous les produits ou sous-ensembles de la mécatronique. Ce
n'est d'ailleurs pas un hasard si, partout dans le monde, les
clusters associent les deux disciplines.

Sans mécatronique, pas de robotique. Les deux disci-

LUHOMME ET LA MACHINE TRAVAILLENT ENSEMBLE
La robotique se trouve placée au cceur de I'usine du futur,
avec de nouveaux développements. D'abord, fini le temps ou
le robot était cantonné dans des endroits clairement délimités
dans lesquels les opérateurs étaient interdits de séjour. Dans
I'usine du futur, 'homme et la machine travaillent ensemble. «

La cobotique ou la robotique collaborative, fait sortir le robot
de sa cage, image André Montaud, directeur général de Thé-
same, le centre de ressources en mécatronique. Pour cela,
il faut I'équiper de capteurs pour qu'il puisse analyser son
environnement, ralentir, voire se stopper s'il s'approche de
l'opérateur. » Lhomme peut ainsi piloter le robot qui devient
un outil supplémentaire pour porter des charges, réaliser des
positionnements de piéce trés précis ou servir de troisiéme
main & l'opérateur dans des opérations d'assemblage com-
plexe.

Ensuite, « le robot devient un outil intelligent et indépendant,
au point de se déplacer seul dans les ateliers, reprend André
Montaud : aprés un apprentissage du parcours grace a une
“laisse électronique”, il est capable d'effectuer seul le trajet,
de contourner les obstacles, de s'arréter, repartir... » Par
exemple, BA Systems développe de telles solutions a base
de chariots autoguidés ou AGV (Automated Guided Vehicle).

Autre exemple, le robot mobile Adept Lynx Conveyor est un
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A Chariots autoguidés

véhicule d'intérieur autonome équipé d'un convoyeur moto-
risé. Tres polyvalent, il permet de transporter toutes sortes
d'articles et de pieces dans les ateliers, les plates-formes
logistiques, les sites de production etc., sans aucune infras-
tructure spécifique. Grace a son intelligence embarquée, |l
peut se déplacer rapidement dans des allées étroites et en
interaction avec du personnel.

Ce qui permet de rendre les usines plus flexibles. En effet,
les robots remplagant les convoyeurs, la fabrication peut
étre reconfigurée a tout moment : les lignes de production
deviennent mobiles.

EN QUETE D’INTELLIGENCE

Sur un marché trés concurrentiel, les roboticiens sont en
quéte « d'intelligence annexe, & limage des capteurs de
contact ou de présence », indique Laurent Noraz, Directeur
Général d'Harmonic Drive, une structure de vente et de
conseil filiale du groupe allemand du méme nom. Elle pro-
pose des réducteurs et des roulements de sorties a rouleaux
croisés pour les reprises d'effort, ainsi que des servomoteurs
complets avec codeurs simples et redondants, pour réali-
ser de l'ultra haute précision. Lentreprise travaille pour des
robots industriels, mais aussi des robots de service pour dé-
miner des terrains, explorer des canalisations d'eau ou des
robots humanoides. « Les clients attendent toujours plus de
puissance et de passage de couple dans le méme encom-
brement », ajoute Laurent Noraz.

Son confrére d’Atlanta Neugart, qui vient de se lancer dans
la robotique avec la commercialisation des réducteurs cycloi-
daux SPINEA, Christophe Miocque confirme en résumant les
attentes des fabricants de robots & deux mots : « Dynamisme
et précision. Nous travaillons dans la trés haute précision ce
qui implique une rigidité dans la transmission, un bon rapport
d'inertie de la masse embarquée et une capacité a accélé-
rer et décélérer précisément. D'ou la nécessité d'introduire
des capteurs qui mesurent la température, le couple, la puis-
sance, pour s'assurer a tout moment du bon fonctionnement
du robot. »

De l'intelligence, Festo en met également dans ses systemes
de préhension par pince ou par le vide installés au bout du
bras du robot. « Lindustrie automobile notamment, demande
des préhenseurs a géométrie variable qui s'adaptent a diffé-
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% Robotique rime avec mécatronique

rentes tailles de piéces, pour répondre a ses besoins en flexi-
bilité, explique Raphaél Masquelier, directeur marketing et
communication de Festo France. Cela peut aller jusqu’a des
fonctions de diagnostic intégrées pour analyser rapidement
les causes de pannes. »

Pour innover, Festo cherche parfois ses idées en observant
le monde animal. Ainsi, le FlexShapeGripper, un bras articulé
capable de se saisir de n'importe quel objet, s'inspire direc-
tement de la langue du caméléon. Le préhenseur compte
deux chambres, I'une remplie d'air comprimé, l'autre d'eau
qui se trouve placée dans un ballon en silicone et qui corres-
pond & la langue du caméléon. L'action combinée des deux
chambres permet de saisir toute forme d'objets.

Dans ses usines, Festo utilise, elle-méme, des robots mani-
pulateurs, qu'elle fabrique et commercialise, pour déplacer
des objets d'un endroit a un autre, et ce, a des cadences trés
rapides. Comme quoi les cordonniers sont parfois les mieux
chaussés.

Nombre de robots industriels opérationnels en 2014
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CHINE : LA NOUVELLE FRONTIERE DE LA
ROBOTIQUE
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une INDUSTRIE

A VISAGE HUMAIN

Dans l'usine du futur, I'étre humain retrouve toute sa place. Responsabilité, polyvalence,
pluridisciplinarité : le travail en équipe et en mode projet s'impose. Le tout, dans une
ambiance et des conditions de travail qui favorisent la productivité.

emettre I'humain au cceur de la
Rrelation homme-machine : cet axe

fort de l'usine du futur & la fran-
caise la distingue de son homologue al-
lemande, I'industrie 4.0. Et pour cause :
les situations démographiques des
deux pays se révelent fort différentes,
la France renouvelant sa main d'ceuvre,
I'Allemagne se trouvant confrontée & une
pénurie.
L'opérateur occupe une place toute par-
ticuliere avec une responsabilité nou-
velle. L'automatisation et I'interconnexion
des équipements de la ligne lui conférent
un nouveau réle. Doté sur des écrans
de toutes les informations concernant
le fonctionnement de la production, il
devient pilote du procédé. « Nous avons
revu l'organisation du site de produc-
tion en fonction des exigences liées au

produit, indique Michel Mairot, directeur
opérationnel de Latty, spécialisée dans
I'étanchéité industrielle. Si I'on cherche
un niveau de qualité élevé, il faut que
l'opérateur maitrise le procédé dans son
ensemble. Un écart constaté au poste
B peut fort bien provenir du poste A en
amont. Et ce, d'autant plus que nous ne
sommes pas dans une production de
masse. »

COMPETENCES ET OUVERTURE
D’ESPRIT

Un avis partagé par Frédéric Popielarski,
directeur de l'usine Poclain Hydraulics
de Verberie (Oise), « les usineurs “ne
font pas que du copeau”, ils doivent étre
impliqués dans tout ce qui se trouve
autour de leur poste. lls deviennent des
animateurs de leur flot de production.
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Le controle qualité et la maintenance
préventive prennent donc davantage de
place. »

Ce qui suppose des personnels ca-
pables d'analyser des situations de
production et donc plus polyvalents.
De spécialiste dans un domaine précis,
l'opérateur devient un généraliste qui
comprend I'état du procédé et trouve
des solutions en cas d'incident. « Il ne
s'agit plus de disposer d'un savoir-faire,
mais d'un savoir-interpréter pour agir »,
résume Yves Daunas, P-dg de Delta
Equipement.

Dans l'usine Bosch Rexroth de Vénis-
sieux, qui fabrique des distributeurs hy-
drauliques en petite série, production et
logistique se retrouvent tous les matins
pour faire le point sur le programme de
la journée et sur les problémes rencon-

© Bosch Rexroth



A Exemple d'usage RFID (Source: IDTechEx RFID)

trés la veille. « Des usines, notamment
a Vénissieux, réfléchissent a la mise en
place d'écran de visualisation pour la
gestion interactive des données de pro-
duction », explique Géraldine Daumas,
responsable marketing.

Cela nécessite une montée en compé-
tences et une ouverture d'esprit pour

exercer des responsabilités accrues.
« Munis d'écrans qui leur délivrent les
informations essentielles, les opérateurs
gagnent largement en autonomie et en
polyvalence », indique Louis Couturier,
responsable production de l'usine Re-
dex de Ferriéres (Loiret).

Dans sa nouvelle usine d'Alés, NTN-

SNR a informatisé l'interface homme/
machine, ce qui se matérialise par des
écrans avec 'ensemble des informations
pour piloter la production. « L'usine du
futur est “apprenante’, insiste Laurent
Condomines, le directeur du site. A
chaque probléme, I'analyse des causes
permet a l'opérateur de progresser et
de développer ses compétences. Ainsi,
nous avons mis en place une structure
pour collecter et traiter ce que nous ap-
pelons les “irritants”, c'est-a-dire tout ce
qui dans la journée a pu freiner 'opéra-
teur pour réaliser correctement sa tache.
A cela s'ajoutent les principes de base
du lean management que nous appli-
quons pour traiter les causes profondes
de dysfonctionnement. » Latty a poussé
trés loin cette démarche d'amélioration
continue au travers de groupes de pro-
duction qui rassemble des salariés aux
compétences diverses et développe une
approche, non par service, mais par pro-
cessus.

POLYVALENCE ET RESPONSABILITE
La polyvalence et la responsabilité ac-
crues des opérateurs s'accompagnent
d'une diminution des échelons hiérar-
chiques et d'un repositionnement du
management. Dans l'usine d'Ales de
NTN-SNR, l'opérateur travaille sous la
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responsabilité d'un chef d'équipe, lui-
méme rattaché & un chef d'unité de pro-
duction. Tous échangent directement sur
le terrain. « Les niveaux hiérarchiques
sont réduits a I'extréme, témoigne Chris-
tian Sibileau, directeur de la communi-
cation de Sew-Usocome qui a inauguré
un nouveau site d'assemblage a Bru-
math (Bas-Rhin) en février dernier : un
directeur d'usine, des managers de mini-
usine, des opérateurs. Le processus de
décision repose sur les mini-usines do-
tées d'un effectif d'une cinquantaine de
personnes et animées chacune par un
manager. En véritable chef d'entreprise,
prenant appui sur des indicateurs glo-
baux, ce dernier suit la production, anime
les équipes, gere les investissements,
et assure la coordination avec les diffé-
rentes directions. »

Enfin, le travail collaboratif devient la
regle. Ne serait-ce que pour répondre
aux nouvelles attentes du client. « De
plus en plus, il nous interroge sur des su-
jets trés spécifiques associant produits
et service, tout en exigeant des délais de
réalisation trés courts, témoigne Michel
Mairot de chez Latty. Ce qui suppose
de notre part des équipes aux compé-
tences élargies (commerciaux, chargés
d'affaires, bureau d'études, approvision-
nement...) et une grande réactivité. »

Un travail pluridisciplinaire en mode
projet qui se traduit physiquement par
un rapprochement entre le monde des
bureaux d'études et celui de la produc-
tion. « Le bureau d'études, les méthodes
et l'usine travaillent ensemble, insiste Jé-
rome Bataille, directeur des projets et de
la croissance externe de Poclain Hydrau-
lics. Sur chaque projet, les équipes réu-
nissent également la qualité, les achats
et la logistique dont l'optimisation de-
vient essentielle, car il s'agit d'un facteur
de colt important et I'on peut beaucoup
gagner sur les stocks intermédiaires par
l'automatisation et la robotisation. Cette
organisation permet de concevoir les
produits plus rapidement, en s'assurant
trés tot de notre capacité a les fabri-
quer. »

Chez Bosch Rexroth, l'usine du futur a
déclenché une effervescence de projets,
« plus d'une centaine a travers le monde,
pour améliorer les modes de production,
témoigne Géraldine Daumas. Les idées
remontent en Allemagne, ce qui permet
d'échanger les bonnes pratiques, telles
que l'utilisation de la RFID dans la ges-
tion des flux qui devrait devenir un stan-
dard de nos usines. »

ERGONOMIE ET AMBIANCE DE
TRAVAIL

Sur les sites de production de Sew-
Usocome, notamment celui de Brumath,
le systeme de management des idées
implique tous les niveaux hiérarchiques.
Les bureaux techniques se situent au
ceeur du batiment. Agrémenté d'espaces
verts, un forum permet au personnel de
se rencontrer pour échanger des idées
sans les obstacles que constituent habi-
tuellement les étages ou I'¢loignement
des locaux. Dans ces espaces se situent
aussi les zones de formation.
L'ergonomie et les ambiances de travail
deviennent essentielles pour atteindre
la performance. Ce que Sew-Usocome
résume par la “perfambiance” (voir enca-
dré) consiste & créer une ambiance de
travail agréable qui favorise le bien étre
des salariés et donc leur productivité.
Dans son usine de Verberie, Poclain
Hydraulics a effectu¢ une importante
rénovation de sa toiture pour favoriser
I'éclairage naturel et améliorer I'isolation.
Des domes laissent passer la lumiére du
jour. « Nous avons étudié les gestes et
postures et investi dans des moyens de
manutention sur chaque unité et cellule
de production équipées de systémes
d'aspiration des fumées, indique Frédé-
ric Popielarski. Nous avons également
reconfiguré les lignes d'assemblage et
investi dans la logistique, pour améliorer
et sécuriser les flux. »

Malgré les taches plus valorisantes, le
travail en équipe et I'ambiance de travail
plus agréable, « I'usine du futur apparait
encore comme un saut dans l'inconnu,
estime Louis Couturier. En particulier, les
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LUSINE DE BRUMATH : MODELE
DE “PERFAMBIANCE”

Gagner de la productivité en misant sur
la maitrise et I'amélioration constante
des processus, sur l'ergonomie et la
qualité des conditions de travail pour
accroitre la performance collective :
c'est sur ce postulat que repose la
démarche de “Perfambiance” initiée
par Sew-Uscome depuis 25 ans.

La performance et I'ambiance
se matérialisent par un outil de
production constamment a la pointe
des technologies et des méthodes
industrielles. Ainsi, la robotique permet
d'atténuer la pénibilité du travail.
Lhomme conserve la primauté du
geste, le robot fournit I'effort.

Vitesse de circulation des informations,
simplification du  processus de
décision, plaisir de travailler dans
une ambiance agréable sont les
ingrédients du succés.

Enfin, T'architecture constitue une
clé essentielle de la “perfambiance”.
Lumiére, transparence et mouvement :
c'est sur ce triptyque que se fonde le
projet architectural. La conception trés
dépouillée du batiment laisse pénétrer
une lumiére intense dans les ateliers et
les bureaux en mezzanine, qui ouvrent
sur des jardins plantés.

Les espaces intérieurs, transparents et
lumineux favorisent la communication.
La qualité visuelle et déclairage
des espaces intérieurs, le confort
acoustique, la maitrise de la lumiéere
naturelle, les protections solaires,
'absence d'installation  technique
bruyante en  toiture  améliorent
considérablement le cadre de travail.

salariés craignent de perdre leur emploi,
avec la montée de la robotisation et de
I'automatisation. Alors que c'est I'inverse,
puisque davantage d'efficacité et de
compétitivité crée davantage d'activité. »
Yves Daunas en est également per-
suadé : « La modernisation de I'outil de
production va créer des emplois ». Une
affirmation qui résiste a I'épreuve des
faits. A Ales, alors que l'usine n'en est
qu'a la moitié de sa capacité de produc-
tion, NTN-SNR a créé une cinquantaine
d'emplois. « Avec les mines et la métal-
lurgie, I'histoire industrielle d'Ales est
trés riche, conclut Laurent Condomines.
Cette culture industrielle est I'un des
facteurs de réussite car elle permet de
trouver des personnels qualifiés. C'est
dire Iimportance de I'étre humain pour
faire fonctionner un outil de production
moderne. »
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UNE USINE DU FUTUR
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0 Nouvelle usine SEW Usocome a Brumath

Certains ont modernisé leur outil de production. D’autres ont construit de nouvelles usines.
Témoignages d’industriels de la mécatronique qui se sont engagés dans l'usine du futur.

Bruno Grandjean,
Président de Redex

Leader européen en ingénierie et fabrication mécanique
de haute précision, 50 millions d’euros de chiffre
d’affaires, 275 salariés.

« Ces dix derniéres années, nous avons consacré plus de
15 millions d'euros a la modernisation de trois usines (deux
en France, une en Allemagne). En effet, notre politique
d'innovation et de développement commercial a porté
ses fruits. Pour faire face a des volumes de commandes
croissants, garantir la qualité, les délais et réduire les
colts, il devenait indispensable de moderniser l'outil de
production. En oubliant cet impératif de productivité, nombre
d'entreprises ont vu leurs innovations rester dans les bureaux
d'études.

Pour rédiger notre cahier des charges, nous avons visité
des sites de nos confreres, en particulier en Allemagne
et au Japon. L'usinage constitue le coeur de notre métier.
Nous avons remplacé nos tours, rectifieuses et fraiseuses
par des machines nouvelle génération capables d'effectuer
plusieurs opérations. Ce qui permet de réduire les cycles
de production et de gagner en précision. Ces machines
performantes multi axes a commande numérique, reliées
a des bancs de mesure, sont équipées d'outils avec des
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Il n'existe pas de modele d’Usine du Futur universel.
C'est en imaginant sa ligne de process idéale et en replacant
I'homme au cceur de la production, que chaque entreprise
pourra créer sa propre Usine du Futur. O

Christian Sibileau - SEW USOCOME

puces intégrées afin de fiabiliser les réglages. La machine lit
automatiquement son ordre de fabrication. Lopérateur dispose
d'un écran avec toutes les informations nécessaires. Nous
réfléchissons a l'utilisation de code-barres pour automatiser le
magasin d'outillage.

Autre axe important : la robotisation de la manutention. Nous
comptons aller plus loin avec des robots capables d'alimenter
les machines et d'autres pour assister l'opérateur dans sa
tache, par exemple faire pivoter une piéce.

Par ailleurs, la chaine numérique est devenue transversale.
La numérisation des piéces en 3D sert aux méthodes pour
développer les programmes des machines puis a la fabrication.
Nous réfléchissons a tracer davantage le produit pour, a
tout moment, savoir ou il est, ce qui peut étre utile pour un
commercial par exemple.

Enfin, nous investissons dans la GMAO (gestion de la
maintenance assistée par ordinateur) avec les tablettes sur
lesquelles on peut consulter au pied de la machine, toutes les
les données la concernant (plans, vues éclatées, historique...).
Toute la difficulté consiste & moderniser I'usine en continuant a
produire. Il a également fallu changer les mentalités et former
certains opérateurs. Pour ces derniers, c'est une nouvelle fagon
de travailler et beaucoup d'entre eux craignaient notamment
que la robotisation ne détruise leur emploi. Alors que cela ne
peut étre qu'en accroissant l'efficacité et la compétitivité de
nos usines qu'on pourra créer davantage d'activité.

Aujourd’hui  nos usines sont devenues des Vvitrines
commerciales, les preuves de nos performances en termes de
qualité, de codt et de délais. »

Jacques Audureau,
Président de Serta

Conception et fabrication de vérins hydrauliques,
61,5 millions d’euros de chiffre d’affaires, 250 salariés.

« Dans un vérin, les soudures doivent résister, et ce, quelle
que soit la pression hydraulique a laquelle il est soumis. Ce
qui exige un niveau de qualité trés élevé tout en optimisant les
colts. A cela s'ajoute le fait que les opérations de soudage
générent des manipulations et des postures pénibles pour les
opeérateurs.

Sur notre site de la Ribotiere (Vendée), nous avons donc
décidé d'investir dans l'automatisation de cette tache, avec
deux robots qui travaillent ensemble : I'un manipule les piéces,
tandis que I'autre soude.

Résultat : nous avons réduit le temps de cycle de 30 % et le
nombre de pieces défectueuses a été divisé par 6. Par ailleurs,
la préparation et la finition des piéces s'effectuent en temps
masqué. D'ou une optimisation des colts de production
accompagnée d'une amélioration des conditions de travail. »

A Serta arecu le label Productivez en 2014

Christian Sibileau,
Directeur de la communication de Sew Usocome

Systémes, d’entrainement par motoréducteurs
400 millions d’euros de chiffre d’affaires, 2 100 salariés.

« Nos solutions d'entrainement entrent pleinement dans I'usine
du futur. Nos démarches d'offreur de produits et d'industriel
se nourrissent I'une de l'autre : en tant qu'offreur, nous savons
de quoi nous parlons et notre légitimité est renforcée par le
fait que nous mettons en application nos produits dans nos
propres usines.

Le site d'Haguenau (Bas-Rhin), qui emploie 1 000 salariés,
était devenu trop petit pour faire face a notre développement
sur le marché européen. Nous avons donc décidé d'y
conserver 'usinage et de déplacer 'assemblage a une dizaine
de kilométres sur la commune de Brumath. Nous aurions pu
nous contenter d'un transfert de procédé. Nous avons décidé
de repenser entiérement nos processus dans l'esprit usine du
futur.

Pour cela, nous nous sommes appuyés sur les personnels
directement impliqués dans le process, accompagnés par
des experts méthodologiques pour animer le groupe de
travail. Ce groupe a congu des installations idéales. Au final,
c'est une usine pleine de bon sens qui ne se focalise pas sur
la technologie pour la technologie, mais sur I'optimisation du
process.

Tout d'abord, elle est constituée de deux grands halls de 170
meétres de long et 42 métres de large, sans aucun poteau, ce
qui permet de la reconfigurer & tout moment.

Ensuite, comme pour l'usinage, I'assemblage fonctionne par
flot, avec a sa téte un manager. Nous avons investi dans deux
machines : I'une qui assure une opération de pressage, ce qui
permet a 'opérateur de préparer des pieces pendant ce temps
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la ; l'autre retourne les réducteurs les plus lourds et présente
ses différentes faces a 'opérateur, qui est soulagé d'une tache
pénible. A chaque étape, les salariés disposent de toutes les
informations sur écran.

La logistique a été totalement repensée. Aprés réception dans
un magasin automatique qui compte 20 000 emplacements,
les pieces sont acheminées en bordure des lignes de montage
a l'aide d'un systéme de transfert automatique par chariots
automatisés (AGV). Les pieces viennent & l'opérateur et
non l'inverse. Aujourd’hui, I'usine monte 4 500 moteurs et
réducteurs par jour, uniquement sur commande du client. Sa
capacité s'éléve & 6 000 unités par jour. »

Laurent Condomines,
Directeur de I'usine NTN-SNR d'Alés

Spécialisée dans les roulements pour I'automobile,
162 millions de chiffre d’affaires, 375 salariés sur 2 sites.

« L'automobile représente la moitié du chiffre d'affaires de NTN-
SNR. Notre site historique d'Alés produit 82 000 roulements
de premiére et deuxiéme génération par jour. Lorsque la
3e génération de produit est arrivée, nous avons décidé de
concevoir une nouvelle usine.

Dans notre métier, les prix de vente, et donc les prix de revient,
sont mondiaux. Il fallait donc viser le colt de fabrication le
plus bas du groupe NTN. Nous avons créé un groupe projet
d'une dizaine de personnes et réalisé une analyse critique
de notre expérience dans le domaine de la conception de
lignes de production. De cette réflexion est sorti un module
de fabrication capable de produire 500 000 roulements/an et
piloté par une seule personne par poste.

Trés en amont, nous avons réfléchi & I'ergonomie et au pilotage
des machines, afin que l'opérateur dispose de suffisamment
d'informations pour prendre les bonnes décisions. Nous
avons réduit toutes les opérations de manutention désormais
réalisées par des convoyeurs et des robots. L'opérateur pilote
la ligne, contréle la qualité et anticipe les arréts.

Actuellement, I'usine fonctionne a la moitié de sa capacité
avec 8 000 roulements par jour. Nous avons amélioré nos
rendements de 15 points par rapport a nos moyens de
production traditionnels, et nous avons limité les rebuts. En
travaillant sur l'architecture de la ligne, nous avons réussi a
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atteindre notre objectif de prix de revient. Nous démontrons
ainsi que moderniser I'outil de production permet de devenir
compétitif.

NTN-SNR travaille sur un 2e projet d'usine du futur & Argonay
(Haute-Savoie) qui produira des roulements a trés forte
valeur ajoutée pour l'aéronautique. Lusine franchira une
étape supplémentaire sur l'automatisation avec notamment
la robotisation des taches de manutention. Autre avancée : la
mesure 3D pour contrdler les piéces sera directement installée
au pied des lignes de production. »

Géraldine Daumas,
Directrice de la communication de Bosch Rexroth

Leader mondial des applications mobiles, de I'ingénierie,
des équipements industriels, de 'automation et des
énergies renouvelables.

« Comme le souligne Volkmar Denner, Président de Bosch :
“Une solution connectée devrait toujours étre abordée du
point de vue de l'utilisateur, et moins sur la technologie ou le
produit”. Pour cela Bosch a lancé environ 70 projets pilote et
initiatives 4.0 dans ses usines, afin de capitaliser et partager
sur l'expertise, la connaissance et I'expérience utilisateur.

Avec un réseau de prés de 250 usines et la maitrise des
technologies numériques issues de notre coeur de métier
d'équipementier automobile, la connectivité est au centre de
la stratégie de I'entreprise - que ce soit le véhicule autonome,
I'¢lectroménager communicant, la domotique ou l'usine
connectée.

Au sein de Bosch, nous disposons d'une organisation interne
qui congoit les lignes de fabrication pour toutes les usines.
Au fait de toutes les tendances, cette organisation integre
la dimension numérique comme une évolution naturelle. Et
cela a d'ailleurs conduit a donner naissance a de nouveaux
produits : écrans de visualisation et gestion interactive des
données, en projet sur l'usine de Vénissieux ; utilisation de
la RFID pour la gestion des approvisionnements de piéces
4 Rodez ; automatisation des inventaires dans une usine
chinoise ; solutions de mobilité (Pocket PC) au service de
la production & l'usine de Mondeville ; systémes de vissage
intelligent Wi-Fi pour la tragabilit¢ des opérations (NEXO),
avec des champs d'application dans les industries automobiles
ou aéronautiques.

Ces projets permettent de nouveaux échanges, de créer des
nouvelles interactions homme-machine, machine-machine,
fournisseur-usine, client-usine, et homme-homme trés
intéressants. La créativit¢ des équipes et usines frangaises
s'illustrent avec de nombreux projets et de nouvelles pistes
pour gagner en compétitivité. »
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PERFORMANCE ENERGETIQUE
DES TRANSMISSIONS ET
AUTOMATISMES PNEUMATIQUES

Tramimissions
Pneumatiques

0 GUIDE DE BONNES PRATIQUES

La profession des Transmissions et Automatismes Pneumatiques réunie au sein du Syndicat Artema vient
de réaliser un guide professionnel pour optimiser la consommation des installations. Le but de ce guide est
de faire un état des lieux des bonnes pratiques industrielles de I'utilisation de I'énergie pneumatique, afin
d’en optimiser I'efficacité énergétique.

Il est téléchargeable sur le site internet d’Artema : www.artema-france.org

Artema est le syndicat professionnel représentant les Industriels de la Mécatronique. Il rassemble plus de 150 entreprises adhérentes : fournisseurs de
composants, de solutions, et de systémes dans les domaines de I'Etanchéité, des Fixations, des Transmissions Hydrauliques, Mécaniques et Pneumati-
ques, des Roulements et Guidages Linéaires et de la Mécatronique.

www.artema-france.orq
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