










Septembre 2017    Gimélec - Industrie du futur #61

personnalisé. Pour y répondre, nous 
devons traiter cette demande au niveau 
de l’usine en développant des solu-
tions modulaires », nous confi ait ré-
cemment le responsable. « L’industrie 
du futur […] doit être orientée client. 
Tout ce que nous faisons doit enrichir 
l’expérience de nos consommateurs ».

Miser sur la continuité 
numérique

Pour bâtir cette expérience utilisateur 
sur-mesure, l’exploitation de la donnée 
est incontournable. Techniquement, 
cela se traduit par une interconnexion 
maximale entre les différents outils, de 
ceux servant à personnaliser le pro-
duit aux solutions internes encadrant 
l’activité commerciale et la production : 
l’ERP et le MES principalement. L’ERP 
peut ainsi traiter la demande client d’un 
produit personnalisé, avant de l’envoyer 
au MES qui génère automatiquement 
l’ordre de fabrication. Cette continuité 
numérique est la base du service de 
personnalisation du Groupe Schmidt 
(lire notre vole t sur la fl exibilité). Elle 
est également au cœur des outils de 
personnalisation du groupe Adidas.

« Sois un créateur », indique l’enseigne 
allemande aux utilisateurs de son site 
internet. Elle y propose un outil de per-
sonnalisation d’une grande simplicité. 
L’utilisateur part d’un modèle vierge, 
sur lequel il va appliquer des coloris sur 
les différents composants de la chaus-
sure (semelle, languette, lacets, tige, 
talon, doublure intérieure, etc.). Des 
motifs préconfi gurés, par exemple ins-
pirés des fi lms Star Wars, et l’impres-
sion du nom de l’utilisateur, sont éga-
lement possibles. Une fois le modèle 
réalisé sur la plateforme en ligne, les 

informations sont transmises à l’ERP 
du groupe puis au MES qui lance la 
fabrication. Les chaussures personna-
lisées sont livrées en 4 à 6 semaines.

« Aujourd’hui, la personnalisation chez 
Adidas porte principalement sur la cou-
leur et l’ajout de texte, comme le nom 
du client. Mais la prochaine étape sera 
de proposer des chaussures encore 
plus spécifi ques, correspondant par 
exemple au style de course (vitesse, de 
fond…), au terrain le plus régulièrement 
utilisé (zone urbaine, forêt…) et même 
à des caractéristiques physiques du 
client comme son poids », indique une 
porte-parole de l’enseigne allemande. 
« Nos équipes de R & D rassemblent 
aujourd’hui d’importantes quantités de 
données pour pouvoir prochainement 
proposer ces options de personnali-
sation. Des premières concrétisations 
de ces travaux devraient arriver sur le 
marché d’ici la fi n de l’année ».

Outre la « continuité numérique », 
Adidas mise également sur l’impres-
sion 3D pour développer des produits 
personnalisés. Une technique de fa-
brication qu’il intègre de plus en plus 
dans sa production depuis 2015. Le 
groupe allemand a notamment signé 
en 2016 un partenariat avec la start-up 
californienne Carbon 3D. Cette jeune 
pousse a développé une technologie 
de fabrication additive basée sur une 
solidifi cation de la matière en continu 
plutôt que par couches successives. 
Dans le cas d’Adidas, cette méthode 
d’impression permettrait de réduire 
le temps de production de la semelle 
d’une chaussure à 90 minutes, en 
visant même les 20 minutes dans un 
futur proche. À titre de comparaison, 
il fallait 10 heures pour imprimer en 
3D les premiers prototypes lancés par 
Adidas en 2015.

La santé et l’automobile
s’intéressent aussi 
à la fabrication additive

Adidas n’est pas seul à miser sur 
l’impression 3D pour développer la 
personnalisation des produits. Ses 
concurrents tels que Nike et Under 
Armour étudient cette technique. L’in-
dustrie de la santé exploite également 

la production additive pour fournir 
des produits spécifi ques aux patients. 
« Nous fournissons des technolo-
gies d’impression 3D au centre de 
production dentaire Dreve, basé en 
Allemagne, afi n qu’il produise plus fa-
cilement des modèles dentaires », ex-
plique une porte-parole de Prodways, 
spécialiste français de l’impression 
3D. Concrètement, le dentiste réalise 
un scan 3D de la bouche du patient, 
grâce à une caméra intra-orale. Ce 
scan 3D est ensuite envoyé au centre 
de production Dreve qui réalise les 
modèles dentaires sur imprimante 
3D, en alternative à une production 
manuelle en plâtre. Rappelons éga-
lement qu’Optic 2000 propose depuis 
2014 le service « La Mezzanine de Lis-
sac » basé sur la création de lunettes 
personnalisées haut de gamme grâce 
à la fabrication additive.

L’automobile, secteur historique de la 
fabrication additive, diversifi e égale-
ment l’usage de cette technologie au-
delà du prototypage et de la fabrication 
de pièces. Le constructeur japonais 
Daihatsu Motor a ainsi développé un 
service permettant de personnaliser 
ses véhicules avec des plaques de 
plastiques à motifs, imprimées en 3D. 
Plus précisément, ces motifs sont im-
primés sur les pare-chocs et les ailes 
avant et arrière des véhicules.

Au fi nal, l’impression 3D semble donc 
s’imposer comme une des solutions 
numériques facilitant la personna-
lisation des produits. « Le potentiel 
des technologies de fabrication addi-
tive, en termes de personnalisation 
des objets produits et de réduction de 
l’impact environnemental, est considé-
rable », conclut ainsi le guide pratique 
de l’Usine du futur, publié en 2016 par 
la FIM et l’Alliance Industrie du futur. 
Reste que cette technique nécessite 
des outils spécifi ques, de la conception 
à la production. « L’exploitation indus-
trielle de l’impression 3D nécessite de 
maîtriser l’ensemble du processus […] 
au cours duquel la data est continuel-
lement enrichie », souligne ainsi Éric 
Gautier, Director Manufacturing Busi-
ness Development EMEA chez Siemens 
PLM Software (lire notre volet sur la R 
& D). �

L’impression 3D semble 
donc s’imposer comme 

une des solutions 
numériques facilitant 
la personnalisation 

des produits.
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Optimiser la consommation 
énergétique et la maintenance

Rappelons son principe : analyser 
des données, principalement issues 
de l’appareil de production, pour y 
déceler des signes avant-coureurs 
de pannes et ainsi pouvoir anticiper 
une intervention avant un éventuel 
arrêt de production. Ces outils sont 
en général interfacés aux systèmes 
GMAO pour envoyer les alertes et col-
lecter des données. Ils peuvent aussi 
collecter des données en provenance 
du MES ou même de l’ERP.

Sans surprise : plus il y a de données 
disponibles, plus le modèle prédic-
tif est effi cace. « Nous exploitons 
les documentations techniques des 
équipements, les comptes rendus 
des techniciens de maintenance, 
les données d’événements réperto-
riant les incidents et bien entendu 
les données télémétriques relevées 

Mieux gérer sa consommation énergétique et ses 
opérations de maintenance. Voilà deux enjeux 
majeurs de l’Industrie du Futur. Ces optimisations 
de l’outil de production passent par l’exploitation de 
technologies comme le data mining ou l’intelligence 
artifi cielle. Elles vont donner un nouveau sens aux 
données de consommation électriques ou aux 
comptes rendus d’intervention. À la clé : des baisses 
de coûts non négligeables.

Rendre la maintenance plus effi ciente 
est sans conteste un des enjeux ma-
jeurs de l’Industrie 4.0. Près de 66 % des 
industriels qui utilisent, ou envisagent 
d’utiliser, des solutions « connectées » 
dans leur usine en attendent ainsi une 
réduction des coûts de maintenance et 
de réparation (Étude Bosch Software 
Innovations – 2015). Si le « condition 
monitoring » permet déjà de suivre en 
direct l’état de l’outil de production pour 
être alerté en cas de dysfonctionnement, 
c’est bien la maintenance prédictive, 
aussi appelée « maintenance prévision-
nelle », qui offre le plus de perspectives 
d’optimisation.

L ’exploitation de la data issue 
de l’outil de production ouvre 
de nouvelles possibilités en 

matière de services industriels. 
Parmi eux, deux types de solutions 
connaissent un fort développe-
ment : la maintenance prédictive 
et l’optimisation de la performance 
énergétique. Dans les deux cas, 
ces outils commencent par analy-
ser les historiques de données déjà 
présentes dans l’entreprise. Ils vont 
ensuite collecter régulièrement de la 
data pour enrichir leurs modèles et 
participer ainsi à l’amélioration conti-
nue de l’appareil de production.
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en continu sur l’outil de production : 
température, vibrations, etc. », in-
dique Serge Bonnaud, Responsable 
technique industrie pour l’Europe 
chez IBM. Des données de contexte 
peuvent également être ajoutées 
pour enrichir le modèle prédictif. 
Il s’agit notamment de données 
météorologiques. « L’infl uence de la 
température extérieure peut être un 
facteur important. Un actionneur à 
midi ne fonctionne pas dans le même 
contexte de perturbations extérieures 
qu’à minuit », explique Aleksandar 
Maksimovic, Responsable Technique 
Maintenance & Services chez Acte-
mium.

Chercher une dérive par rapport 
au comportement normal

Ces données vont tout d’abord servir 
à modéliser le fonctionnement stan-
dard d’un équipement pour pouvoir 
ensuite en mesurer les écarts. Elles 
vont également être traitées par des 
algorithmes cherchant des corréla-
tions, notamment des liens de cause 
à effet, entre des séquences d’évé-
nements et des dysfonctionnements. 
« Les algorithmes prédictifs cherchent 
une dérive, même très faible, par rap-
port au comportement habituel d’un 
équipement. Par exemple : on va 
suivre les dérives des cadences d’une 
machine comme les actions d’un pis-
ton à la milliseconde. S’il y a un écart 
par rapport à la moyenne, c’est qu’il y 
a sans doute un problème. On analyse 
l’écart entre le demandé et le réalisé », 
explique Gilles Gomila, Chef de Pro-

duits Mécatronique & Robotique chez 
Omron Electronics. Ces outils ana-
lysent notamment des signaux faibles, 
comme les petits à-coups mécaniques, 
impossible à identifi er par une mesure 
ponctuelle, mais qui deviennent repé-
rables avec une mesure continue.

Enfi n, l’outil va déduire une prévision. 
Cette prévision donne une estimation 
du délai avant lequel la panne risque 
de se produire et un pourcentage de 
confi ance. Par exemple : « Attention, il 
y a 75 % de chances que dans quatre 
heures ce moteur risque de ne plus 
fonctionner ». Dans tous les cas, une 
collaboration entre les Data analysts et 
les équipes de maintenance sur le ter-
rain est nécessaire pour que le système 
donne des prévisions effi caces. « Il faut 
toujours connecter le virtuel à la réalité 
du terrain », résume-t-on chez IBM.

Des prévisions à plusieurs jours

Même si certaines prévisions peuvent 
être faites à plusieurs mois, la plupart 
se comptent en jours. Le principe est 
de planifi er une intervention en fonc-
tion des cycles de production. « Par-
fois, certaines prédictions arrivent 
quelques heures avant la panne, ce qui 
est plus compliqué. Dans tous les cas, 
le technicien reçoit une alerte et se 
rend sur place pour réaliser des me-
sures complémentaires afi n de confi r-
mer l’alerte qu’il a reçue », précise 
Aleksandar Maksimovic d’Actemium.

L’évolution de la maintenance prédictive 
sera de disposer de modèles de plus 

en plus effi caces, basés sur un volume 
toujours plus important de données. 
D’autres approches de traitement de 
la data sont également envisagées. 
Parmi elles : réaliser les prévisions 
grâce à une simulation numérique de 
l’usine. « L’idée est de prédire l’impact 
environnemental des rejets polluants 
de grosses unités industrielles sur ce 
modèle virtuel grâce à des technolo-
gies d’intelligence artifi cielle autour 
des réseaux neuronaux. Cela est déjà 
opérationnel dans certains sites au 
Moyen-Orient et testé en Europe, no-
tamment en Italie. L’avantage est qu’il 
n’y a plus de capteurs à ajouter sur 
les équipements puisque le suivi est 
réalisé virtuellement sur le modèle 
numérique », confi e Cyrille Nolot, 
Directeur – LBU Measurement and 
Analytics chez ABB France.

La data pour optimiser 
la performance énergétique

Que ce soit pour des motifs écolo-
giques ou plus pragmatiquement pour 
baisser certains coûts de production, 
améliorer la performance énergé-
tique est un des enjeux de l’Industrie 
du Futur. Cette optimisation passe le 
plus souvent par une approche réso-
lument Big Data, avec la collecte puis 
le traitement de gros volumes de don-
nées issues de sources complémen-
taires. « Notre plateforme logicielle va 
exploiter environ un tiers de données 
énergétiques et deux tiers de données 
de production et de maintenance », 
confi e Arnaud Legrand, CEO fondateur 
d’Energiency. Son outil de « mana-

L’évolution de la 
maintenance prédictive 

sera de disposer de 
modèles de plus en plus 
effi caces, basés sur un 
volume toujours plus 

important de données.
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gement de l’énergie » va ainsi trai-
ter des données énergétiques telles 
que les consommations en électri-
cité des équipements, mais aussi leur 
consommation en fl uides et matières 
premières. Elles vont être croisées 
avec les données de maintenance, 
notamment les informations sur les 
pannes ou les changements de pièces. 
La consommation globale du comp-
teur général de l’usine est bien enten-
du également prise en compte.

Même son de cloche chez GreenFlex, 
société spécialisée dans les solutions en 
développement durable. « Nous jouons 
sur tous les paramètres en exploitant 
toutes les données disponibles, celles 
du MES, de la supervision, des fac-
tures EDF, etc. et si besoin, nous de-
mandons aux industriels d’ajouter des 
capteurs sur certains équipements 
énergivores », explique Louis Jau-
neau, responsable marketing. « Mais 
le plus important est ensuite l’analyse 
de toutes ces données pour trouver le 
scénario de production qui a offert la 
meilleure performance énergétique, 
et d’en déduire les recommandations 

* Gimelec (Groupement des industries de 
l’équipement électrique, du contrôle-com-
mande et des services associés) / Symop 
(Syndicat des machines et technologies de 
production).

La maintenance assistée par IA

Dans l’Usine du futur, les techniciens de maintenance seront épaulés par des 
assistants virtuels intelligents, capable de communiquer vocalement avec eux 
et d’étudier en quelques secondes d’énormes volumes de données techniques. 
C’est en tout cas la vision d’IBM qui développe ce type de solution basée sur sa 
plateforme d’intelligence artifi cielle Watson. « L’opérateur énonce vocalement, 
ou par écrit, sur sa tablette l’opération de maintenance à réaliser. L’assistant va 
alors traiter sa demande en consultant une base de connaissances très large, 
reconstituée grâce à notre technologie d’IA sur la base notamment des rapports 
de maintenance et des documentations techniques des constructeurs », explique 
Serge Bonnaud d’IBM. Ensuite, l’assistant virtuel va extraire des passages clés de cette base de connaissances en y pointant 
les éléments documentaires les plus importants et ainsi donner une marche à suivre pour résoudre le problème du techni-
cien. « Cela n’a rien à voir avec un simple moteur de recherche où l’on tape un code erreur. L’IA analyse ici des données de 
langage non structurées, comme le texte de rapports d’intervention, ce qui est bien plus complexe », conclut-on chez IBM. Ce 
système est déjà utilisé depuis 2016 par les ingénieurs de Woodside Energy, principal producteur de pétrole et gaz australien.

pour le reproduire », poursuit-il (lire 
également notre volet sur le Smart 
Data Management).

Ces solutions vont ainsi permettre 
d’établir des réglages plus effi caces 
de l’outil de production, mais aussi 
peut-être amener à changer de ma-
tières premières ou en faire évoluer les 
équipements. « Notre solution permet 
de réaliser jusqu’à 25 % d’économies 
d’énergie aux usines », conclut Arnaud 
Legrand d’Energiency.

Profi ter des évolutions 
de marché de l’électricité

Cette optimisation de la performance 
énergétique passe également par une 
recherche de meilleures offres et for-
mules proposées par les acteurs de 
marché de l’énergie, notamment les 
fournisseurs d’électricité. Energiency 
intègre par exemple un comparatif 
des offres d’énergies dans sa plate-
forme d’optimisation. Les acteurs de 
l’énergie développent également des 
services en ce sens. C’est le cas de 
RTE (Réseau de Transport d’Élec-
tricité), le gestionnaire du réseau 
public français de transport d’élec-
tricité à haute et très haute tension. 
« Nous allons lancer en septembre 
2017 un projet pilote, en partena-
riat avec le Gimelec et le Symop*, 
autour de l’exploitation des données 
du réseau électrique pour optimiser 
la consommation des sites indus-
triels », explique son directeur com-
mercial, Hervé Mignon. « L’objectif 
est d’apporter plus de fl exibilité dans 

la consommation énergétique de nos 
industries et ainsi d’améliorer leur 
compétitivité ».

Concrètement, RTE va fournir des 
données, sous la forme d’API (Ap-
plication Programming Interface), 
issues notamment de son por-
tail « Data » mis en ligne en 2016. 
Il s’agit par exemple de données sur 
les évolutions des prix de l’électri-
cité, qui sont très volatils, mais aussi 
des « mécanismes de marché », ces 
dispositifs d’équilibrage, d’efface-
ment ou d’échanges d’énergies qui 
permettent de faire baisser la fac-
ture électrique. « L’idée est de créer 
des synergies, grâce aux échanges 
de données numériques, entre les 
procédés industriels et le système 
électrique. Avec ces nouvelles poten-
tialités offertes par le numérique, une 
usine pourra par exemple aména-
ger son planning de production pour 
qu’il soit optimal par rapport aux 
évolutions du marché de l’énergie », 
conclut Hervé Mignon. Un premier 
bilan de ce projet pilote sera réalisé 
en mars 2018. Ce projet s’inscrit dans 
le cadre de l’adhésion de RTE à l’Al-
liance Industrie du Futur (AIF), effec-
tive depuis la rentrée 2017, dans une 
perspective plus globale d’« aider à la 
modernisation du tissu industriel et 
d’accueillir l’Industrie du Futur sur le 
réseau électrique français ». �
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Économie circulaire

Exploiter les données 
pour produire autrement

usines. Mais l’économie circulaire est 
entrée dans la mentalité des consom-
mateurs, désormais très sensibles 
aux questions de développement 
durable. Et les industriels tiennent 
de plus en plus compte de cette de-
mande du marché. Par exemple, ils 
communiquent désormais largement 
sur leur utilisation de matières recy-
clées. Cela est devenu un argument 
marketing. Alors qu’il y a encore 
quelques années, ils préféraient le 
taire », poursuit le responsable.

Selon Paprec, le verre est la matière 
qui atteint aujourd’hui le plus haut 
taux de recyclage dans l’industrie, 
soit plus de 80 %. Le papier, le carton 
et certains métaux comme le cuivre 
ou l’aluminium, dépassent les 50 %. 
Le plastique reste en retard, avec en-
viron 20 % de taux de recyclage.

Cette loi a par ailleurs défi ni des 
objectifs ambitieux liés à l’économie 
circulaire, comme celui d’une aug-
mentation de 30 % d’ici 2030 du rap-
port entre le PIB et la consommation 
intérieure de matières premières.

Comment cela se traduit-il au niveau 
industriel ? « Non seulement il faut 
anticiper le recyclage des produits 
dès leur conception mais il convient 
également d’intégrer un maximum de 
matières premières recyclées dans 
leur production », résume Sébastien 
Petithuguenin, directeur général de 
Paprec, spécialiste de la collecte et 
du recyclage de déchets industriels et 
ménagers. « Cette révolution n’a pas 
encore réellement eu lieu dans les 

L e concept d’économie circulaire 
a offi ciellement fait son entrée 
dans la législation française 

en août 2015 avec la « loi de transi-
tion énergétique pour la croissance 
verte ». Le texte a en effet reconnu 
la transition vers une économie cir-
culaire comme un objectif national et 
comme l’un des piliers du dévelop-
pement durable. Cette loi a donné la 
défi nition suivante pour l’économie 
circulaire : « La transition vers une 
économie circulaire vise à dépasser le 
modèle économique linéaire consis-
tant à extraire, fabriquer, consommer 
et jeter en appelant à une consom-
mation sobre et responsable des res-
sources naturelles et des matières 
premières ».
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Les outils numériques de CAO et de PLM intègrent de 
plus en plus de fonctions d’éco-conception en exploitant 
notamment des données sur les matières premières 
secondaires. Ils permettent ainsi d’anticiper le recyclage 
et la valorisation d’un produit dès son design. Et l’avenir 
sera d’intégrer l’économie circulaire dans des suites 
logicielles, du MES à l’ERP, en passant par les applications 
de logistique.
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Le digital pour faciliter 
l’éco-conception

Un des piliers de l’économie circulaire 
est donc de concevoir des produits en 
intégrant les notions de recyclage, 
d’utilisation de matières recyclées et 
de traitement en fi n de vie. Dans ce 
domaine, le numérique offre de nom-
breuses possibilités d’optimisation. 
Les outils de CAO et de PLM intègrent 
ainsi de plus en plus de fonctions 
permettant de réaliser des produits 
davantage respectueux de l’environ-
nement.

« Nos outils de CAO, notamment ceux 
dédiés à la conception mécanique, 
intègrent des fonctions de conseil, 
permettant de choisir plus facilement 
des matériaux écologiques. Nous ex-
ploitons pour cela une vaste base de 
données, fournie par notre partenaire 
Granta Design, intégrant les carac-
téristiques techniques des différents 
matériaux », indique Diego Tambu-
rini, d’Autodesk.

Les matières recyclées ont en effet 
des propriétés physiques spécifi ques 
et il peut exister des contraintes de 
design, par exemple les couleurs 
disponibles pour ces matériaux. 
« Il est donc important de disposer 
d’informations précises sur les 
matières recyclées au niveau de la 
CAO », indique Sébastien Petithugue-
nin de Paprec.

Autodesk intègre également des 
fonctions d’« évaluation du cycle de 
vie » dans ses outils de CAO. Le prin-
cipe est ici de calculer l’impact envi-
ronnemental global d’un produit. Le 
logiciel prend notamment en compte : 
l’extraction des matières premières, 
leur traitement durant la production, 
la distribution du produit, la quantité 
d’énergie consommée en utilisation, 
sans oublier bien entendu le niveau 
de recyclage et de valorisation des 
matériaux, ainsi que la possible réuti-
lisation de certains composants.

Les logiciels PLM offrent également 
des fonctions permettant de calculer 
l’empreinte carbone et de l’impact 
environnemental d’un produit durant 
l’ensemble de son cycle de vie. C’est 
le cas chez PTC, Siemens ou égale-
ment Autodesk. Leur évolution pro-
chaine sera d’exploiter davantage 

de données utilisateurs, notamment 
grâce à l’IoT, afi n de pouvoir proposer 
des solutions de reprises, avant que 
le produit ne soit plus fonctionnel.

« Si vous savez qu’un client possède 
un produit qui arrive en fi n de vie, vous 
pouvez le contacter pour lui proposer 
de le lui reprendre. Vous pourrez alors 
mettre à jour le produit et le lui repro-
poser dans une mouture plus récente 
en lui ayant apporté des évolutions 
hardware ou software. Cela dans une 
approche de commercialisation de 
produits en tant que services », pour-
suit Diego Tamburini.

Concevoir 
des produits réparables

Le concept d’économie circulaire 
intègre également la notion de ral-
longement de la durée de vie des pro-
duits. À contre-courant de principes 
tels que l’obsolescence programmée, 
les produits de l’économie circulaire 
doivent donc être conçus pour durer, 
ou du moins pour être plus facilement 
réparés. C’est l’approche retenue par 
le groupe SEB. Depuis 2012, l’en-
seigne d’électroménager (Moulinex, 
Rowenta, Calor…) a mis en place une 
stratégie industrielle basée sur la 
fi n des produits jetables. Le taux de 
« réparabilité » de ses produits atteint 
désormais les 97 %. Et cette répara-
bilité est pensée dès la conception du 
produit. « Par exemple, sur une sta-
tion vapeur, lors du démontage il faut 
éviter de casser les clips, aussi nous 
avons modifi é une partie du produit 
tout en gardant le moulage, un choix 
qui permet en SAV d’utiliser des vis 
lors de la réparation », nous confi ait 
récemment Alain Pautrot, directeur 
de la satisfaction consommateurs du 
groupe français. « Notre objectif est 
clairement de ne pas proposer un 
produit réparable uniquement durant 
la durée de la garantie, mais sur 
5/10/15 ans », poursuit-il.

Comme Autodesk, SEB estime que 
l’avenir sera de récupérer des pro-
duits arrivant en fi n de vie afi n de 
les mettre à jour et ainsi rallonger 
leur durée de vie. « Nous venons de 
commercialiser un Robot Moulinex 
connecté qui permet d’avoir des re-
cettes à partager avec d’autres uti-
lisateurs… mais nous avions, rien 

qu’en France, 80 000 consommateurs 
qui possédaient l’ancien modèle. Aus-
si, nous avons conçu le nouveau mo-
dèle en tenant compte de la possibi-
lité de proposer aux consommateurs 
des appareils existants de mettre à 
niveau leur appareil au travers d’un 
kit. Pour les clients intéressés, nous 
prenons le produit à domicile, le met-
tons à niveau et le client à la nouvelle 
version ».

Des logiciels qui doivent 
globalement encore évoluer

Outre la conception des produits, le 
concept d’économie circulaire doit 
également s’intégrer dans les autres 
plateformes logicielles dont les MES, 
MRP, ERP ou même les outils de logis-
tique. L’évolution de ces outils est en 
cours. « Il est aujourd’hui nécessaire 
d’adapter l’ensemble des suites 
logicielles pour faciliter le dévelop-
pement de l’économie circulaire dans 
l’industrie », explique Pascal Le Na-
hédic, responsable d’une initiative 
interne de SAP autour de l’économie 
circulaire. Lancée début 2017, cette 
initiative a pour objectif d’analyser 
les demandes et contraintes du mar-
ché liées à l’économie circulaire, afi n 
de développer ou mettre à jour les 
produits de l’éditeur de progiciels. 
« Nous avons identifi é trois grandes 
priorités. La première est la néces-
sité, au niveau des outils de gestion, 
de faciliter la symbiose industrielle en 
gérant des contrats entre partenaires 
intégrant la vente de produits mais 
aussi le rachat de matières secon-
daires », poursuit Pascal Le Nahédic.

Deuxième priorité : améliorer la 
visibilité au sein de la supply chain, 
notamment au niveau de l’usure 
des composants et matériaux, afi n 
de mieux anticiper le recyclage et la 
valorisation. Enfi n, dernière priorité : 
aider les industriels à optimiser leur 
production en intégrant un mix de 
matières premières recyclées et non-
recyclées. « Les algorithmes d’opti-
misation de la production doivent 
gérer ces deux sources, en prenant 
en compte leurs spécifi cités afi n de 
trouver la meilleure combinaison. Ils 
pourront notamment comparer en 
temps réel les cours des matériaux », 
conclut Pascal Le Nahédic. �
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L e Livre Blanc EY Croire à l’in-
dustrie du futur et au futur de 
l’industrie publié en juin 2017 

présente un état des lieux de la trans-
formation du secteur industriel fran-
çais à l’heure de l’industrie du futur.

Un nouveau cap 
dans les feuilles de route 
Puisque, historiquement, la valeur 
ajoutée des entreprises industrielles 
est centrée sur le processus de fabri-
cation, on aurait pu s’attendre à ce 
qu’elles focalisent leurs feuilles de 
route sur la performance de l’outil de 
production. Avec des projets pilotes 
réalisant des gains de productivité de 
l’ordre de 20 %, l’apport des nouvelles 
technologies aux processus indus-
triels est en effet loin d’être négli-
geable, voire pourrait même devenir 
une question de survie dans un uni-
vers particulièrement concurrentiel.

Or, près d’une entreprise industrielle 
sur deux inscrit désormais l’expé-
rience client au cœur de son plan de 
transformation.

Une recherche buissonnante,
des maturités hétérogènes
Certaines entreprises industrielles 
ont ainsi d’ores et déjà intégré les 
outils d’écoute de leurs clients di-
rects et de leurs clients fi naux : en-
quêtes, baromètres, Net Promoter 
Score, écoute des réseaux sociaux, 
analyse des verbatims, etc. D’autres 

ont choisi d’engager une démarche 
de co-construction de leurs offres 
et services, en faisant collaborer 
équipes internes, clients et leaders 
d’opinions. D’autres enfi n, ont adopté 
une approche ouverte de leur chaîne 
de valeur pour analyser les business 
models en disruption et identifi er 
d’éventuelles opportunités de nou-
veaux produits et services. Une expé-
rimentation multiforme qui témoigne 
d’un champ en pleine évolution. C’est 
pourquoi, bien que minoritaires, les 
entreprises les plus avancées sont 
celles qui ont développé et formalisé 
un outil stratégique itératif pour inté-
grer l’ensemble de ces actions dans 
leur feuille de route. Cette stratégie 
leur permet de pérenniser la capture 

des opportunités et de développer 
leur offre, notamment en matière de 
services associés. 

Une brique essentielle : 
le traitement de la donnée
Le paysage technologique de la re-
cherche de performance industrielle 
se compose d’une quarantaine de 
briques technologiques matures, 
industrialisées et disponibles. Or si 
une entreprise industrielle sélec-
tionne habituellement une dizaine 
de ces briques pour améliorer la 
performance de son outil de produc-
tion : réalité augmentée, robotique, 
cobotique, jumeaux digitaux, simu-
lation numérique, etc., transformer 
l’expérience client repose a contrario 
sur une brique technologique domi-
nante : la donnée, qu’il faut maîtriser 
de sa capture à son analyse.

De nombreux acteurs en sont 
l’exemple, à l’instar des fi lières fer-
roviaire et aéronautique. Les données 
recueillies au cours des voyages sur 
les usages des clients et le fonction-
nement des équipements sont en 
effet de nature à transformer radi-
calement à la fois l’expérience des 
voyageurs et la proposition de valeur 
des entreprises. Dans un cas, elles 
se font le support de nouveaux ser-
vices (divertissement, géolocalisa-
tion), dans l’autre, elles améliorent 
la maintenance, le suivi de la perfor-
mance et la disponibilité.

Et si le futur de l’industrie 
se dessinait 
dans l’expérience client ?

Par Olivier Lluansi & Arnaud Laroche – Associés EY

La collecte de données, 
secondée par 

le lancement de services 
complémentaires 
devrait constituer 

un avantage compétitif 
pour les entreprises 

industrielles 
qui l’entreprennent.

Vision du Futur
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Si l’émergence de ces nouveaux 
services prolonge naturellement la 
chaîne de création de valeur de l’en-
treprise, elle induit également une 
transformation bien plus profonde : 
car en introduisant de nouvelles mé-
thodes de valorisation, elle confi ne 
à faire pivoter le modèle d’affaires. 
C’est le cas des entreprises – pe-
tites et grandes- qui ne vendent plus 
comme hier ni moteurs ni compres-
seurs d’air, mais des heures-mo-
teurs, des volumes d’air comprimés 
et de la fi abilité. 

Antidote 
à une croissance atone ?
Aujourd’hui la croissance en Europe 
est modeste, en particulier celle des 
biens d’équipement et de consom-
mation, car limitée à la fois par la 
saturation de nos marchés et la ten-
dance à l’éco-consommation, voire à 
la sobriété. Nombreuses sont les en-
treprises à avoir cherché de nouvelles 
sources de croissance à l’internatio-
nal, mais ce cycle macro-économique 
engagé depuis près de 30 ans est par-
venu à un stade de maturité avancé. 
De même, bien qu’il soit prévu que les 
usines du futur gagnent en moyenne 
20 % de productivité dans les 5 an-
nées à venir et améliorent ainsi leur 
rentabilité, cette hausse de perfor-
mance ne devrait pas nécessairement 
bouleverser le paysage concurrentiel. 
Aussi les taux de marge se main-
tiendront-ils probablement – toutes 
choses égales par ailleurs – au même 
niveau. 

C’est sans doute une des raisons 
pour lesquelles les entreprises in-
dustrielles sont toujours plus nom-
breuses à s’intéresser à l’expérience 
client, car la création de services 
associés aux biens industriels consti-
tuera certainement l’un des plus 
importants gisements de croissance 
disponible dans les années à avenir. 
Dans ce contexte, la collecte de don-
nées, secondée par le lancement de 
services complémentaires devrait 
constituer un avantage compétitif 
pour les entreprises industrielles 
qui l’entreprennent. Une tendance 
qui devrait renforcer la convergence 
entre biens et services.

Pour reprendre l’exemple évoqué 
plus haut : vendre des volumes d’air 
comprimé est nettement plus facile 
lorsque l’on est également le fabri-
cant de ces équipements. 

Les biens industriels ont une com-
plexité souvent supérieure  à un 
bien de consommation courante. La 
connaissance de cette complexité 
constitue donc un avantage concur-
rentiel très signifi catif pour proposer 
des services « on-top ».

Au-delà de la recherche de produc-
tivité induite par l’introduction des 
nouvelles technologies, l’industrie 
du futur sera donc aussi celle de la 
connaissance intime des clients, des 
usages qu’ils font des produits, et des 
services proposés en complément 
des biens industriels. Cela implique 
de maîtriser en temps réel l’intégra-
lité du processus de création de va-
leur par la donnée, de sa capture via 
les objets connectés, à sa restitution 
sous la forme de services intelligents 
et packagés, en passant par son trai-
tement avancé. En la matière, les 
acteurs industriels ont une vraie carte 
à jouer : ils sont les seuls à disposer 
d’une connaissance intime de leur 
produit. En l’associant à une approche 
data-driven, il ne tient qu’à eux de 
devenir les leaders de cette nouvelle 
économie de services. ▲ 

Olivier Lluansi

Arnaud Laroche

Les biens industriels 
ont une complexité 
souvent supérieure 

à un bien de 
consommation courante.

Pizzas vs moteurs : 
profi ter de la connaissance 
intime du produit industriel

Monter une plateforme pour livrer 
des pizzas dans toute la France en 
s’associant à des pizzaiolos est le ter-
rain de jeu d’excellence des start-up 
numériques. Une pizza n’est pas un 
bien de grande complexité, surtout 
pour la transporter. En revanche, 
vendre une heure-moteur d’avion 
suppose d’en connaître intimement le 
fonctionnement, connaissance pour 
laquelle son fabricant a certes une 
longueur d’avance… Ce raisonne-
ment s’applique également aux voi-
tures connectées. Les constructeurs 
traditionnels et les GAFA se sont ainsi 
engagés dans une course effrénée, 
en partant d’avantages concurren-
tiels très différents : la connaissance 
des usagers d’une part et la connais-
sance des véhicules d’autre part. 
C’est pourquoi, il est fort à parier que 
ces dynamiques se rencontreront 
prochainement.
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