. .AGORIA
S I r r I s the strength of a
trusted community

make
the future

Towards Factories of the Future

7 tfransformations



Table des
matieres




Advanced manufacturing technologies p6

<D Digital factory p1

@ ) Eco factory p19

@é} Integrated engineering p27
000 ) )
@ Human centred organisation P35
-"‘-Ew Smart manufacturing pas8
0320 Networked Factory ps6
7 TRANSFORMATIONS 3



4

Make The Future: votre
trajet vers une
"Factory of the Future ”

Assurez-vous d’une production durable et tournée vers lavenir. Avec le programme

« Make The Future », Agoria et Sirris accompagnent votre organisation — petite ou grande —

pour devenir une Factory of the Future, préte a relever les défis de I'industrie 5.0.

Ce programme, basé sur7transformations stratégiques,
vous offre les outils et les connaissances nécessaires
pour saisir les opportunités de I'lndustrie 5.0 et élever
votre production a un niveau supérieur. Et le meilleur
dans tout ca ? A chaque étape franchie, vous gagnez en

efficacité, durabilité et compétitivité.

Advanced

Manufacturing Technologies, Digital Factory, Eco

Les transformations  comprennent
Factory, Integrated Engineering, Human-Centred
Organisation, Smart Manufacturing et Networked
Factory. Ensemble, elles forment le cceur d'un
écosysteme de production durable, avancé et
compétitif.

MAKE THE FUTURE

Ou en estvotre usine dans ce processus ? Il est temps de
faire une auto-évaluation ! Répondez aux questions de
cette brochure et découvrez comment vos opérations
se comparentaux standards d’'une Factory of the Future.
Il ne s’agit pas seulement de comprendre votre position
actuelle, mais aussi de visualiser votre avenir — a la

pointe de I'innovation industrielle.

Lavenir nattend pas. Elevons ensemble votre
production & un niveau supérieur. Engagez-vous des
aujourd’hui dans le programme «Make The Future» et

construisons ensemble une usine innovante !

Vous voulez commencer directement sans
parcourir la brochure ? Prenez rendez-vous via
www.makethefuture.be et nous vous

accompagnerons personnellement.




TRANSFORMER

1l

EVALUER VALIDER

FACTORY OF
THE FUTURE
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Advanced Manufacturing
Technologies

Cette transformation repose sur le déploiement de dispositifs de fabrication de pointe. Compte tenu du niveau élevé
des collts salariaux, les PME manufacturiéres européennes ne peuvent se permettre de fabriquer avec des machines
dépassées par rapport a celles de leurs concurrents non européens. Les usines du futur développent leurs propres

dispositifs pour les composants clés de la production et peuventainsi se targuer d’avoir des machines uniques au monde.

O
®
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Vision

Dans une usine du futur, il existe une vision claire de la
maniere dont la technologie doit étre utilisée pour acquérir un
avantage concurrentiel. Cette vision se traduit par une feuille
de route ou un plan stratégique.

Sensibilisation La contribution des fournisseurs est obtenue de maniére
passive.

NIVEAU1 La contribution des fournisseurs est obtenue de maniére passive.

NIVEAU 2 Les informations sur les technologies actuelles des entreprises sont

activement acquises auprées des fournisseurs et lors de visites de foires
technologiques et commerciales.
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Niveaude
capacités

Une usine du futur a la capacité d’introduire et de rendre

opérationnelles des technologies de fabrication avancées.

Technologie

NIVEAU1

NIVEAU 2

Des technologies de fabrication de pointe sont utilisées.

Lentreprise agit a un niveau similaire a celui des concurrents du méme
secteur.

Certaines technologies de pointe sont présentes.

Intégration

NIVEAU1

NIVEAU 2

Les technologies de fabrication avancées sont facilement
mises en ceuvre.

Des solutions prétes a 'emploi sont obtenues auprés du fournisseur de
technologie qui est responsable de la conception a la mise en ceuvre.

Des solutions prétes a 'emploi basées sur une conception spécifique sont
obtenues aupres du fournisseur de technologie.

MAKE THE FUTURE




Qual ité Des technologies de fabrication avancées sont utilisées pour
respecter et méme fixer des normes de qualité.

NIVEAU1 La qualité se situe a un niveau et dans une mesure similaire a ceux des
concurrents du méme secteur.

NIVEAU 2 Un avantage concurrentiel est obtenu en excellant dans plusieurs domaines
de qualité.
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Focus sur les
Parties Lapplication des technologies de fabrication avancées est axée

sur les parties prenantes.

prenantes
Zone de

d . Les bureaux de l'usine, les zones de production et
production d’assemblage incarnent 'image d’une usine du futur.
NIVEAU1 L’atelier est propre.
NIVEAU 2 L'atelier est propre et les machines sont placées de maniére ordonnée et

logique.

Santé et sécurité La santé et la sécurité sont des priorités absolues.

NIVEAU 1 Toutes les exigences en matiere de sécurité des machines sont respectées
et les travailleurs recoivent 'équipement de sécurité approprié (lunettes,
gants, chaussures de sécurité, etc.).

NIVEAU 2 Toutes les exigences en matiere de sécurité des machines sont respectées
et les visiteurs recoivent les instructions de sécurité appropriées ainsi que
équipement nécessaire sécurité, etc.).
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2 - Digital Factory

Les entreprises utilisent la technologie numérique pour transformer le développement de produits et/ou de processus

en produits physigues, systémes ou services.

Tous les travailleurs sont soutenus par des processus numériques et intégrés.
Le contréle intégral du flux d'informations numériques permet de simuler des scénarios virtuels avant de mettre en

ceuvre les activités.

Lusine numérique garantit I'exactitude des données a tout moment. Chaque donnée nest saisie quune seule fois dans
le systéme et tous les autres systémes la récupérent automatiquement pour créer de nouvelles informations, ce que I'on

appelle une source unique de vérité.

7 TRANSFORMATIONS 1



Infrastructure Lentreprise dispose d’'une infrastructure TIC flexible et

ope sécurisée, permettant la transformation numérique.
habilitante P q

Atelier connecté Les entités de |'atelier sont connectées pour permettre
l'échange de données.

Les machines et autres entités de I'atelier fonctionnent principalement
comme des systémes autonomes et ne sont pas connectées a un réseau.

NIVEAU1 L A
Les données (s'il y en a) sont transférées a I'aide de matériel intermédiaire,
comme une clé USB, une carte mémoire flash, etc.

Certains équipements sont connectés au réseau de I'entreprise. Les données
sont transférées manuellement vers ou depuis 'équipement (par exemple,

NIVEAU 2

des programmes peuvent étre transférés vers la machine via le réseau, mais
le transfert lui-méme est le plus souvent initié manuellement).

’équipement est connecté au réseau de l'entreprise, ce qui permet d’accéder
NIVEAU 3 aux informations les plus importantes et de transférer des informations vers
etdepuis la machine.
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Unréseaude
production assisté La chafne de valeur est connectée numériquement.

numériquement

La chaine d'approvisionnement nest pas connectée numériqguement. Si des
informations telles que les spécifications des clients pour les devis, le statut

NIVEAU1 de la production, les informations sur les livraisons, etc. sont transférées
entre les parties, des interventions manuelles ou sur papier sont nécessaires
pour obtenir les informations requises.

Des éléments de la chaine d’approvisionnement sont connectés
numériguement. Un systéme de service produit est en place. Sur
demande, des informations numériques sont ou peuvent étre fournies.
Ces informations proviennent d’un systeme central (les informations
sont stockées), mais leur extraction nécessite encore des interventions
manuelles.

NIVEAU 2
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Sécuriser
La cybersécurité fait partie intégrante de la stratégie

ye
linfrastructure numérique de l'entreprise.
VY

numérique
Lorganisation gere les mises a jour de sécurité individuelles de certains
équipements, mais ne connait pas |'état général de la (cyber)sécurité de
chaque équipement, point d’acces, etc. Lorganisation n'a pas encore mis

NIVEAU 1 quecauip P y P

en place de mesures pour assurer la sécurité numérique et physique de
son infrastructure numérique et de son systéme de production et est donc
vulnérable aux attaques.

L'organisation se conforme aux normes industrielles et de sécurité existantes
La responsabilité incombe principalement au département TIC et les

NIVEAU 2 examens des politiques, des procédures et des évaluations des risques par
des tiers ont lieu occasionnellement. Lorganisation nétant pas préparée, les
violations passent largement inapercues.
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. Outre les capacités numériques qui permettent d'optimiser
Ca PaCltES la production a I'aide de données de processus, I'entreprise a

2 o également traduit une vision claire de la digitalisation en une
numériques & o 2
feuille de route ou un plan stratégique.

Vue transparente

le statut d Les données de production en temps réel sont utilisées pour
suriestatutde loptimisation et |a prise de décision.
I'atelier

Il n'y a pas de vue transparente sur le statut réel de I'atelier. Des efforts
NIVEAU spécifiqgues (manuels) doivent étre déployés pour savoir ce qui se passe dans
1 l'atelier. Les procédures et les données numériques ne sont guere en place
pour faciliter ce processus.

Les processus les plus importants sont controlés sur papier et/ou
numériguement et les données sont stockées périodiquement. Les
NIVEAU 2 personnes sont en mesure de savoir ce qui se passe dans la production, mais
l'accés a ces informations et leur assemblage nécessitent une intervention
manuelle et une combinaison de données provenant de différentes sources.

Des informations actualisées sont disponibles et visualisées via le tableau
NIVEAU 3 de bord de la production. Les travailleurs sont impliqués en temps utile, par
exemple en cas de panne d’'une machine en production.
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Assistance
Des outils numériques sont utilisés pour aider les opérateurs

VY
numerique des dans leurs taches.
P

ope rateurs
Les opérateurs utilisent principalement des instructions sur papier ou des
terminaux numériques uniques (ilots) aux postes de travail pour obtenir des

NIVEAU1 . . - N ) , N )
informations sur les taches qu'ils doivent exécuter et les ordres qu'ils doivent
traiter.
Les informations statiques de base, comme les fichiers CAO, sont
disponibles numériquement pour les opérateurs qui en font la demande. Un

NIVEAU 2 P : P P “

effort manuel spécifique est nécessaire pour s'assurer que les informations
fournies restent a jour.
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Intégration des
applications et des
données

NIVEAU1

NIVEAU 2

Les applications TIC sont intégrées.

Différentes applications TIC sont utilisées, mais elles ne sont pas couplées.
Les données provenant de différentes bases de données sont combinées
manuellement.

Certaines applications TIC sont connectées par l'intégration ad hoc de bases
de données. Des interfaces de programmation d’applications (API) sont
utilisées occasionnellement.
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Maitriser la
transformation
digitale

La transformation digitale est gérée et fait partie de ’ADN de
I'entreprise.

La transition numérique se fait de maniere ponctuelle et nest pas gérée.
Cela entraine généralement des problémes ou des développements non

NIVEAU1 coordonnés, comme des données qui pourraient étre disponibles mais qui
ne sont pas utilisées, des opérateurs qui ne sont pas correctement formés a
équipement numérique, etc.).

L'organisation est convaincue de I'importance de la transformation
numérique. Certains aspects de la transformation numérique sont gérés.
Toutefois, il nexiste pas encore de feuille de route numérique reliant tous les
éléments et guidant la transition.

NIVEAU 2
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3 - ECO Factory

Etre & la pointe de I'éco-production offre aux entreprises des avantages tels que la réduction des colits, la réduction des
risques liés a 'approvisionnement en matiéres premieres et en énergie, ainsi quen termes d’image et de responsabilité
sociétale de I'entreprise. La production durable comprend un systéme de production résilient basé sur la disponibilité
des matiéres premiéres et des matiéres auxiliaires. Des systemes d’économie circulaire tel que I'éco-conception, le
prolongementde la durée de vie, la réutilisation, la refabrication sont capables d'optimiser 'efficacité de l'utilisation des
matieres premiéres et de réduire la production de déchets tout au long de la chaine de valeur.

Lentreprise dans son ensemble vise une optimalisation de la consommation d’énergie et de I'utilisation de ressource.

Lentreprise est bien consciente de I'importance de son 'impact environnemental et est constamment a la recherche de
moyens de réduire 'empreinte écologique de ses procédés, produits et services.

Lentreprise s’inscrit dans une démarche de Développement Durable et a une approche globale qui implique
l'environnement, 'économie et le sociétal.

7 TRANSFORMATIONS
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Pour atteindre un niveau, votre entreprise doit remplir ce niveau et les niveaux inférieurs.

Lentreprise s'engage en faveur du développement durable et
. adopte une approche globale qui concerne I'environnement,
Gestion des I'économie et la société dans son ensemble. Elle réduit

systématiquement sa dépendance a I'égard des sources
d’énergie non renouvelables, des matieres premiéres et
auxiliaires ainsi que de I'eau.

ressources

Gestion matieres Lentreprise réduit la consommation de matériaux et d’eau

e grace a 'optimisation des produits et du mode de fabrication.
premieres Et se soucie d'un approvisionnement respectueux de
(et cey compris I'eau) I'environnement.

Des améliorations mesurées de l'utilisation des matériaux des produits et
NIVEAU1 des processus de fabrication les plus importants ont été mises en ceuvre en
fonction des projets.

Lentreprise sest fixé des objectifs spécifiques doptimalisation de la
NIVEAU 2 consommation de matériaux tant au niveau du process de fabrication que
de la consommation de l'usine.

20 MAKE THE FUTURE



. Lentreprise réduit la consommation d’énergie et sa
Consommation dépendance a I'égard de sources d’énergie non renouvelables
d’energle t'an‘t pour ses p.rf)dults et process de fabrication que pour

l'usine de maniere globale.

L'entreprise monitore ses consommations d’énergie et identifie les mesures
NIVEAU1 d’amélioration. Les améliorations les plus importantes ont été mises en
ceuvre.

Lentreprise sest fixé des objectifs spécifiques de consommation d’énergie et
un plan de mise en ceuvre avec les échéances est réalisé.

NIVEAU 2
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Lentreprise réduit les flux de déchets et les émissions de

ses produits et procédés, récupérant ainsi un maximum de

matériaux. Elle s’inscrit dans une dynamique « CRADLE TO
Gestion des flux CRADLE » et applique la hiérarchie de I'Echelle de Lansink*

de déchets * La hiérarchie des déchets, ou échelle de Lansink, distingue
six étapes de gestion des déchets pour réduire et gérer les
déchets afin de maximiser l'utilisation efficace des ressources
naturelles.

Lanalyse des flux de déchets a permis d’apporter des améliorations sur les
flux les plus importants.

NIVEAU1

Lentreprise sest fixé des objectifs spécifiques et met en ceuvre un plan
stratégique de réduction.

NIVEAU 2
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conformité et Une organisation résiliente et robuste résiste avec succes a

'impact du changement climatique et de I'épuisement des

i 1] novation ressources.

Regles,

P . Lentreprise s'occupe proactivement des regles,
réglementations ) . .
réglementations et normes existantes et nouvelles.
et normes
Les produits et les processus internes sont conformes aux regles et
NIVEAU 1 20 Ll e g
réglementations en vigueur.
Lentreprise et sa chaine d'approvisionnement sont conformes aux régles et
NIVEAU 2 i gk .

reglements en vigueur.
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Indicateurs Lentreprise s'occupe structurellement des mesures
et ob] ectifs d’impact sur 'environnement au sens large. Elley intégre

. 'ensemble des parties prenantes.
environnementaux

En plus des objectifs obligatoires liés au respect des régles et
NIVEAU 1 réglementations, d’autres KPIs sont fixés pour prendre en compte
l'impact environnemental de l'entreprise.

Lentreprise analyse et communique sur 'amélioration de son impact
environnemental au niveau de sa production.

NIVEAU 2

24 MAKE THE FUTURE



Gouvernance Lentreprise utilise des processus et des systémes
de gestion spécifiques pour minimiser I'impact

environnementale environnemental global.

NIVEAU 1 I_’en.treprise informe et sensibilise son personnel sur les impacts
environnementaux.

NIVEAU 2 L'entreprise forme son personnel en vue de traiter les impacts

environnementaux fondamentaux.
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Lentreprise engage son réseau et ses parties prenantes dans la
réduction de 'impact environnemental.
Ap proche Lentreprise connait la chaine de valeur de ses produits et
circulaire apporte de la valeur ajoutée a celle-ci. Elle travaille a ne plus
avoir d’'impact négatifs sur 'environnement. Et travaille méme
a créer un impact positif.

Lentreprise identifie et méne des actions en faveur d’'une production
durable.

NIVEAU1

Certaines parties prenantes clés ont été sélectionnées pour la réalisation de
NIVEAU 2 . P . ; .
projets ponctuels afin de réduire 'impact environnemental de I'entreprise.
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4 - Integrated Engineering

Les entreprises manufacturiéres utilisent les attentes des clients comme principal moteur et point de départ de tous les
nouveaux développements et processus. Des processus robustes de création de produits, de fabrication et de services
de haute qualité sont le résultat d’'une approche de conception collaborative interfonctionnelle et interdépartementale.

Assistée par l'utilisation de modéles virtuels et d’'outils de simulation lorsque cela est possible, cette transformation
optimise les processus afin de créer une valeur maximale a chaque étape de la chaine de valeur de l'entreprise, que ce
soit lors de la conception, de la fabrication, de l'utilisation, de I'entretien ou de la gestion de la fin de vie.

Il existe des différences considérables entre, d'une part, les entreprises de fabrication discréte et les entreprises de
production de type process et, d'autre part, les entreprises ayant un produit propre et les sous-traitants. Certaines
questions sont pertinentes pour toutes les entreprises, mais d’autres ne le seront que pour des entreprises spécifiques.
Les questionsauxquellesil ne faut répondre que si elles sont pertinentes sont reconnaissables a la mention «si pertinent»
qui les accompagne. En outre, la formulation peut avoir une signification différente selon les secteurs d’activité. Par
exemple, les entreprises qui nont pas de produit propre proposent leur équipement comme «produits. A des fins de
clarification, le tableau ci-dessous explique comment la formulation doit étre comprise.

TYPED'INDUSTRIE Sous-traitant de Fabrication discréte de Industrie de
fabrication discrete son propre produit type process
PRODUIT Produit congu par le client Conception propre Formulation
Machines, outillage du produit Installation
INGENIERIE Ingénierie de la Ingénierie des produits Ingénierie des
fabrication Ingénierie de la fabrication process

7 TRANSFORMATIONS
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Orientation

CI lentet Lentreprise maximise la création de valeur pour le client tout
oL en gérant soigneusement les colits et les risques qui y sont liés.
proposition de . . e
valeur
/ . . . z .
| ntegratlon des Les |pformat|ons surle m.'alr'che.et I/es c/hents sont ,
. systématiquement recueillies, intégrées et documentées au
clients cours du développement des produits, des processus et des
services.
NIVEAU 1 Les inputs des ventes sont utilisés par l'ingénierie.
NIVEAU 2 Les exigences des grands comptes sont activement intégrées dans

l'ingénierie des produits.
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Afin de répondre au plus grand nombre possible de besoins
spécifiques des clients, 'entreprise développe, met en
ceuvre et documente une approche par «blocs standardisés»,
également appelée «approche modulaire». Lobjectif est
d’offrir au client une multitude d’options de produits tout

en limitant au maximum la complexité de fabrication

de ces produits au sein de 'entreprise. Cette méthode de
travail est également connue sous le nom de «Design for
Manufacturing».

Personnalisation
(si pertinent)

Les familles de produits varient principalement en termes de dimensions
NIVEAU1 . , P . .
physiques et peu d’aspects géométriques sont disponibles.

Les produits de conception modulaire sont configurables, mais les options
NIVEAU 2 . : : ) L
de configuration ne sont disponibles quau bureau d’ingénierie.
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La proposition de valeur de I'entreprise ne se concentre pas
uniquement sur le produit lui-méme, mais inclut également
S . . des services de fourniture de solutions (par exemple, si
.erVIFISEItIOI‘I un constructeur de machines peut recevoir et analyser
(si pertinent) les données d'utilisation d’une machine spécifique dans
les locaux du client, les moments exacts et les besoins de
maintenance de cette machine peuvent étre mieux prédits).

NIVEAU1 Des services aprés-vente générigues sont proposés.

Les caractéristiques des produits sont congues en ayant en téte les services
aprés-vente spécifiques a valeur ajoutée.

NIVEAU 2
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Des processus

Pour accélérer la mise sur le marché, I'entreprise

d’ingénierie rObustes utilise des processus de conception, de fabrication et

de gestion de fin de vie robustes, standardisés et de la
plus haute qualité.

Co-création Afin de développer simultanément les produits et

. dé | les processus de fabrication connexes, toutes les
Inter epartementa eet parties prenantes internes et externes collaborent du

im pl ication des parties débuta la fin. A travers l'organisation, des équipes
interfonctionnelles sont formées pour développer
prenantes

plus rapidement et mieux en poursuivant un objectif
(si pertinent) commun tout en évitant |la sous-optimisation.

Une partie du personnel d’ingénierie maitrise les méthodes de
gestion de projets. Les améliorations des processus sont initiées
par les managers ou les spécialistes Lorganisation travaille de
maniere ad hoc sur 'amélioration des processus.

NIVEAU1

Les acteurs internes des différents départements travaillent
ensemble lorsqu’ils passent de la phase de développement a la

NIVEAU 2 phase de production d’'un produit. Les départements collaborent
facilement pour travailler sur les améliorations et |a refonte des
processus.
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Des standards d’ingénierie des produits, des processus, de

StandardS, outils la fabrication et des services sont appliqués et soutenus
et approches numériquement pour garantir la fiabilité et la prévisibilité.
NIVEAU 1 Les standards généraux d’ingénierie et les meilleures pratiques guident le

processus de développement.

NIVEAU 2 Les objectifs et les critéres sont spécifiés au début d'un projet d'ingénierie.
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Les actions de prévention et de correction, les changements
GCestionde la de conception de produits et de services, les processus
q ualité et de la de transfert et les essais de .faisabilité de'la fabrication

sont tous documentés et alimentent les indicateurs clés
robustesse de performance pour les nouveaux produits, processus et

services.

Les projets d’ingénierie sont documentés principalement pour couvrir le
champ d’application et |a faisabilité de la fabrication.

NIVEAU1

Les projets d’ingénierie font l'objet d’'un suivi régulier et les spécifications de
conception, de production et de service sont documentées.

NIVEAU 2
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. . Les principes d'amélioration continue se sont étendus en
Amélioration amont de la fabrication vers I'ingénierie. Chaque employé est
continue rece'p’Flfa%lx, nou/v.elles.et melllfeures méthodes de travail et

participe a 'amélioration continue.

NIVEAU1 Les idées d’amélioration sont recueillies & la fin de chaque projet.

Des équipes pluridisciplinaires évaluent activement les projets en cours a la
NIVEAU 2 quipes pluridiscip proj
recherche d’'améliorations.
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5 - Human Centred
Organisation

Il est essentiel d'impliquer activement tous les collaborateurs dans le développement de I'entreprise. Des collaborateurs
engagés et enthousiastes se montrent désireux de participera l'innovation et de contribuer a la construction d'une usine

plus forte.

Les travailleurs de l'usine deviennent une équipe composées de colléegues disposant de l'autonomie et de l'espace
nécessaires pour canaliser leur talent, leur créativité et leurs initiatives dans le contexte d’'une organisation d’équipe
ouverte. Un style de leadership axé sur ’lhumain au niveau de la direction de premiére ligne permet le développement
des compétences et des aptitudes. Lemployabilité durable consiste & motiver et a soutenir les collaborateurs pour quils
continuent a contribuer a tout processus de travail, par le biais d’'une (auto-)évaluation répétitive de leurs aptitudes et

d’'une mise ajour de leurs compétences grace a la formation, au coaching, etc.

Le climat qui en résulte permet aux personnes de ressentir le bénéfice de I'apprentissage continu et de rester motivées
pour fournir les performances attendues. Les usines qui engagent activement leurs collaborateurs sont plus efficaces
pour s'adapter au changement dans des contextes dynamiques.

7 TRANSFORMATIONS
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Les collaborateurs ont des taches variées et stimulantes qui
correspondent aux possibilités et aux talents de chacun. Au
sein de I"équipe, de nombreux collaborateurs sont qualifiés
pour manipuler des technologies de fabrication avancées. Les
R R roles sont structurés et organisés dans un environnement qui
ROIeS; taches offre la bonne dose d’autonomie. Lentreprise veille a ce que
et missions les personnes pltlissent agir en dehgrs d’un contexte ca}u.sant
un stress excessif. Lorganisation évite les taches répétitives
et propose aux opérateurs des roles supplémentaires
(par exemple, le contrle de la qualité, 'appropriationdes
machines, la planification de la production, 'amélioration
continue, le Lean, le 5S, etc.

Lorganisation naccorde qu'une attention limitée a 'adéquation entre les
roles et les possibilités et talents individuels. Les réles sont relativement

NIVEAU1 . A ol VA . .
simples et répétitifs, sans variété ni défi. Lautonomie est limitée. Les réles
supplémentaires et les possibilités d’enrichissement sont rares.
Lorganisation reconnait 'importance d’aligner les réles avec les talents
individuels. Des tentatives sont faites pour diversifier les taches, mais
l'enrichissement des roles reste limité. Les travailleurs ont parfois 'occasion

NIVEAU 2

d’agir en dehors de leur contexte immédiat, ceci entraine un stress excessif.
Le contenu du travail de chaque collaborateur est varié, mais le travail
répétitif est plus important que le travail basé sur la connaissance.
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Développement
personnel et
professionnel

NIVEAU1

NIVEAU 2

38 MAKE THE FUTURE

Lorganisation propose une approche systématique du
développement des compétences et des talents. Les objectifs
de développement peuvent étre variés : polyvalence,
expertise, gestion, etc. Les collaborateurs ont une perspective
d’évolution et peuvent travailler (par exemple, par le biais
d’'un PDP) sur leurs aptitudes, leurs compétences et leur
potentiel. Tous les collaborateurs sont activement encouragés
aassumer la responsabilité de leur évolution professionnelle
a moyen terme. Les opportunités d’apprentissage sont
exploitées au maximum. Le développement est soutenu

par diverses techniques d’apprentissage (adaptées aux
différentes étapes et aux différents styles d’apprentissage).
Lorganisation offre des possibilités de développement
ausein de I'équipe ainsi quen dehors de I'environnement
immédiat de I"équipe. Il y a beaucoup de transparence en ce
qui concerne la mobilité interne, les exemples de réussite
étant délibérément partagés. Lexpertise et 'ancienneté au
sein d’'une fonction sont reconnues par des roles spécifiques.
Léchec est accepté et n'est pas dissimulé, mais utilisé

comme une opportunité d’apprentissage pour I'individu,

le manager et I'organisation. Les enseignements tirés sont
partagés systématiquement au moyen d'outils et de systémes
conviviaux. Diverses maniéres de partager et d'améliorer les
connaissances sont utilisées comme boucles d’apprentissage
(par exemple, la gestion des incidents, la gestion des non-
conformités, la gestion visuelle, le coaching par des collegues,
etc.)

Lorganisation ne dispose pas d’'une approche systématique du
développement des compétences et des talents. La direction détermine

les objectifs d'apprentissage. lapprentissage se concentre sur des
domaines spécifiques pour lesquels il y a une pénurie ou des obligations. Le
développement nest pas activement soutenu et I'expertise ou 'ancienneté
au sein des fonctions sont peu reconnues. Léchec est souvent ignoré ou
caché plutot que d’étre utilisé comme une opportunité d'apprentissage.

Lorganisation reconnait 'importance du développement personnel et
professionnel. Le développement des compétences et des talents est
structuré, mais les possibilités d’apprentissage ne sont pas pleinement
exploitées. Il existe un outil dorientation de base et des PDP. mais ils ne
sont pas largement utilisés ou mis en ceuvre. Des efforts sont déployés
pour inciter les collaborateurs a assumer la responsabilité de leur
développement, mais cela nest pas encore intégré dans la culture de
I'entreprise. Les échecs sont reconnus, mais ne sont pas utilisés comme des
opportunités d’'apprentissage.
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Santé, sécurité
et bien-étre

NIVEAU1

NIVEAU 2

NIVEAU 3

40 MAKE THE FUTURE

Tous les collaborateurs peuvent travailler dans un
environnement siir et sain. Ce point fait 'objet d’un suivi
rigoureux et des contre-mesures sont prises rapidement,
quand nécessaire et de maniére proactive si possible. La
réintégration apres une absence (y compris de courte durée)
est assurée par un processus axé sur ’lhumain, impliquant
le superviseur direct, combinant empathie et sens des
responsabilités. Lorganisation travaille activement au bien-
étre de tous les collaborateurs de maniere proactive, en
tenant compte des divers leviers permettant d'influencer

le bien-étre général (leadership, motivation, culture, etc.).
Lentreprise travaille au bien-&tre physique, émotionnel et
mental et tient compte des adaptations nécessaires avec
l'age.

Lorganisation met en place des mesures de base pour garantir la santé,
la sécurité et le bien-étre de ses collaborateurs. Il existe des protocoles

de sécurité, mais ils ne sont pas rigoureusement suivis ou appliqués. La
réintégration aprés une absence n'est pas bien soutenue et le bien-étre
émotionnel et mental des salariés est peu pris en compte.

L'organisation est consciente de I'importance de la santé, de la sécurité et
du bien-étre. Les mesures de sécurité sont améliorées et des efforts sont
faits pour répondre rapidement aux problémes. La réintégration aprés les
absences est abordée par le biais de certaines pratiques axées sur 'lhumain,
mais elles ne sont pas toujours efficaces. Lorganisation commence a
prendre en compte le bien-étre mental et peut offrir certaines ressources
aux collaborateurs, mais les efforts ne sont pas encore complets.

Lorganisation met en place une approche systématique de la santé,

de la sécurité et du bien-étre. Les collaborateurs travaillent dans un
environnement slr et sain, et l'organisation assure un suivi rigoureux des
protocoles de sécurité. Des contre-mesures rapides et efficaces sont prises
lorsque clest nécessaire et possible, 'accent étant mis sur la prévention des
incidents. La réintégration aprés une absence, y compris de courte durée,
est soutenue par un processus axé sur ’humain qui combine empathie et
sens des responsabilités. Lorganisation travaille activement au bien-étre
mental, en tenant compte de différents leviers tels que le leadership, la
motivation et |a culture. Le bien-étre physique, émotionnel et mental

est pris en compte et l'organisation sefforce de s'adapter aux besoins en
fonction de I'age.
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Gestion des
équipes et
Leadership

NIVEAU1

NIVEAU 2

NIVEAU 3
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Les équipes opérationnelles disposent d’autant d’autonomie
et de flexibilité que possible dans le contexte de l'organisation
(=une liberté encadrée). Les responsables apportent des
éclaircissements sur les indicateurs clés de performance
opérationnelle, tout en continuant a en déléguer la
responsabilité finale aux équipes elles-mémes. lls leur
donnent les moyens d’en assurer le suivi, d’en rendre compte
et de lesaméliorer par leurs propres initiatives. La direction
de I'atelier est axée sur I’humain, ce qui signifie que les
superviseurs opérationnels disposent de suffisamment de
temps pour travailler en étroite collaboration avec chaque
membre de I'équipe sur son expérience professionnelle,

son développement, ses ambitions, etc. La culture du
leadership est activement soutenue par diverses méthodes
de développement (intervision, coaching, ateliers).
Lorganisation veille a ce que le leadership soit considéré
comme un rle axé sur les personnes et a ce que les moyens
nécessaires soient correctement alloués. Les responsables
gerent le changement en consultant les collaborateurs a
tous les niveaux et en obtenant l'avis des groupes de travail
transversaux.

Les équipes opérationnelles disposent d’'une autonomie et d’'une flexibilité
limitées dans leur travail et manquent de clarté en ce qui concerne les
attentes en matiére de performance. La planification et l'organisation du
travail laissent peu de place au retour d’information des opérateurs. La
culture de leadership est peu développée.

L'organisation reconnait 'importance de 'autonomie et de la flexibilité
des équipes opérationnelles. Un certain niveau de clarté est apporté par
rapport aux indicateurs clés de performance (KPI) et aux performances
opérationnelles. Un leadership axé sur 'lhumain commence a émerger, les
superviseurs sefforcant de stimuler le développement des membres de
I'équipe. La culture de leadership est reconnue, mais son développement
nest pas encore intégré ou appliqué de maniéere cohérente.

Lorganisation établit un équilibre entre 'autonomie et |a liberté encadrée
pour les équipes opérationnelles. Les responsables fournissent des
orientations claires sur les KPI opérationnels et les performances, tout en
leur déléguant la responsabilité. Le leadership axé sur 'lhumain est évident,
les superviseurs consacrant suffisamment de temps pour travailler en
étroite collaboration avec les membres de 'équipe. Le manager participe
et agit comme un coach de groupe plutét que comme un supérieur
hiérarchique. Lorganisation reconnait que le leadership est un role axé
surles personnes et alloue les moyens nécessaires au développement du
leadership.
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Transparence
sur lavisionetla
stratégie

NIVEAU1

NIVEAU 2

NIVEAU 3

NIVEAU 4
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Lorganisation a une vision claire de son avenir et les
collaborateurs savent ce que cet avenir leur réserve, a eux ou
a leur équipe. Ils peuvent discuter ouvertement de I'impact
de l'innovation, du changement ou de la technologie sur
leur travail et leurs perspectives de carriére. Les ambitions

a long terme de l'organisation sont comprises par chaque
collaborateur et la direction joue un réle actif dans leur
traduction dans le contexte de travail quotidien. Grace

a la responsabilisation des managers intermédiaires,
ceux-ci se sentent en confiance pour responsabiliser leurs
propres équipes, par exemple lorsqu’ils sont confrontés a
des changements. Les objectifs sont communiqués d’'une
maniére qui permet aux opérateurs de les relier aux objectifs
de I'entreprise. Les orientations, le cadre et les instructions
venant de la direction sont clairs et expliqués si nécessaire.

Lorganisation manque de clarté quant a sa vision et a sa stratégie future.
Les objectifs de 'équipe sont peu communiqués, ce qui rend difficile pour
les opérateurs de les relier aux objectifs généraux de I'entreprise. Les
orientations, le cadre et les instructions venant de la direction ne sont pas
expliqués de maniere adéquate, ce qui crée une certaine confusion parmi
les collaborateurs.

L'organisation reconnait le besoin de transparence en matiéere de vision
et de stratégie, mais la communication reste incohérente. Les managers
intermédiaires sont encouragés a responsabiliser leurs équipes, mais le
soutien et la formation a cet effet sont limités. Les objectifs des équipes
sont communiqués. Les orientations et instructions descendantes sont
parfois expliquées, mais pas toujours.

Lorganisation atteint un bon niveau de transparence en matiére de vision
et de stratégie. Les collaborateurs comprennent clairement l'orientation
future de l'organisation. Les discussions sur I'impact de I'innovation ou du
changement sont fréguentes et ouvertes a tous. La direction de équipe
joue un réle actif dans la traduction de la vision dans le contexte de
travail quotidien. Les orientations, le cadre et les instructions venant de
la direction sont clairs et expliqués si nécessaire, ce qui favorise un bon
alignement dans 'ensemble de l'organisation.

La vision future de l'organisation est communiquée de maniére claire et
cohérente a tous les collaborateurs. Ceux-ci discutent ouvertement de
I'impact de 'innovation ou du changement sur leurs fonctions et leurs
perspectives de carriére, et leur contribution est activement sollicitée.
Les objectifs de 'équipe sont communigués d’'une maniére qui les relie
clairement aux objectifs plus larges de I'entreprise, ce qui favorise un
sentiment d’appropriation et dengagement.
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Culture et valeurs
de I'entreprise

NIVEAU1

NIVEAU 2

NIVEAU 3
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Lentreprise utilise ses valeurs et sa culture d’entreprise
comme un moyen actif d’'influencer, de guider et de
développer l'organisation. Les salariés peuvent contribuer a

la mise en ceuvre des valeurs de I'entreprise et voir comment
celles-ci lient toutes (y compris les externes). Les responsables
des ressources humaines font vivre les valeurs et montrent
'exemple. Les chefs d’équipe contribuent a rendre les valeurs
de I'entreprise inspirantes par un comportement concret. Il n'y
a pas d’atmospheére «nous» contre «eux» et la communication
est trés ouverte et directe. Lentreprise favorise 'authenticité
et garantit I'accessibilité a tous les niveaux et dans tous les
services. Les tensions entre les équipes et les individus sont
abordées sans délai et de maniére constructive. La culture
d’entreprise qui en résulte embrasse la diversité et encourage
le développement des opportunités : les gens peuvent étre
différents mais sont égaux en valeur. Les employés se sentent
engagés et liés par les valeurs, ce qui se traduit par des taux de
rétention élevés.

Lorganisation définit certaines valeurs, mais celles-ci ne sont pas
activement intégrées dans le développement de l'organisation. Les
collaborateurs ne comprennent ou nadhéerent pas pleinement a ces
valeurs, et nont que peu d'occasions d’y contribuer. La communication
manque d’ouverture et de franchise, ce qui crée une atmospheére de «nous»
contre «eux». Les tensions individuelles et d’équipe ne sont pas traitées de
maniére constructive. La culture de l'entreprise ne permet pas pleinement
la diversité.

Lorganisation utilise ses valeurs et sa culture d’entreprise pour faconner
son développement, mais les efforts sont incohérents. Les collaborateurs
ont une compréhension de base des valurs, mais leur mise en application
ne se fait pas vraiment. Les chefs déquipe tentent d’incarner les valeurs de
I'entreprise par leurs actions, mais cela nest pas toujours efficace. Il existe
encore une certaine dynamique «nous» contre «eux», et la communication
nest pas tout a fait ouverte. La culture de I'entreprise commence a
permettre la diversité de maniere explicite.

Lorganisation s'appuie sur une culture et des valeurs d’entreprise bien
définies et vivantes. Les collaborateurs sont alignés sur ces valeurs ety
contribuent, ce qui favorise I'établissement de liens solides avec les parties
internes et externes. Le leadership incarne activement les valeurs, éliminant
la dynamique «nous» contre «eux» et favorisant une communication
ouverte. lengagement et la fidélisation des collaborateurs sont élevés grace
a une culture de la diversité et a de nombreuses possibilités d'évolution.
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Smart Manufacturing

La fabrication intelligente peut étre définie comme la combinaison de l'utilisation intelligente des capacités des
personnes et de la technologie et du déploiement d’un systéme de production (auto-)apprenant.

Les entités de fabrication intelligente se concentrent sur la qualité des produits, les services, les délais de livraison
et la fiabilité orientés vers le client, grace a une organisation de l'atelier qui est flexible, numérisée, automatisée et

entiérement connectée a l'organisation et a la chaine de valeur.

Lobjectif est de maximiser l'efficacité, la flexibilité et la création de valeur des opérateurs de machines et des travailleurs

de l'atelier.

\)
-
)
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: Lentreprise concoit ses processus d’atelier de maniére a
Interaction pouvoir exploiter tout le potentiel offert par une interaction
homme-machine conviviale, automatisée, intelligente et

homme— flexible, allant des machines numériques connectées a
maCh ine I l:ltl|lsatlon de supports d'information connectés en temps
réel, de cobots, de robots, etc.

De

I'automatisation Le personnel de\l a’feller et Ie;s mgchlnes |nteII|gente's,
L R travaillent cote a cote dans l'atelier pour une efficacité et une
rigideala flexibilité maximale.

fabrication flexible

Les équipements de fabrication fonctionnent de maniére autonome, sans

NIVEAU 1 S o

aucune solution d'automatisation.

Les principaux équipements de fabrication et les solutions d’automatisation
NIVEAU 2 sont regroupés dans des cellules de fabrication connectées a une plateforme

numérique.
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Taches dans
I’atelier

NIVEAU1

NIVEAU 2

MAKE THE FUTURE

Le personnel de l'atelier, 'automatisation et les machines
intelligentes travaillent cote a cote dans I'atelier pour une
efficacité maximale.

Linteraction entre l'opérateur et la machine est basique. Les machines
exécutent une tache de base en fonction des données fournies par
lopérateur.

Par exemple, appuyer sur un bouton pour activer un convoyeur pendant une
durée prédéfinie.

Les machines peuvent réagir aux actions des opérateurs, mais seulement
de maniere limitée. Les machines exécutent un ensemble limité de taches
prédéfinies basées sur des données humaines.

Parexemple, une cellule de fabrication qui fonctionne de maniere
autonome, mais qui suit un ensemble d’actions prédéfinies pour une
certaine période ou une certaine quantité de produits.




Intégration
etinteropé-
rabilité

NIVEAU1

NIVEAU 2

Capacité a s'intégrer a d’'autres systéemes, technologies et plateformes,
tanta l'intérieur qu'a 'extérieur de I'organisation.

Intégration limitée : le systeme de fabrication a des capacités d'intégration et
d’interopérabilité minimales. Il est largement autonome, avec une faible capacité

a communiquer ou a échanger des données avec d’autres systemes, dispositifs ou
plates-formes, et nest pas congu pour interagir physiquement avec d’autres systemes
ou machines.

Il nest pas congu pour interagir physiquement avec d’autres systémes ou machines : Le
chargement et le déchargement des pieces sont des taches purement manuelles.

Intégration de base : le systeme de fabrication possede certaines capacités
d’intégration et d’interopérabilité de base. Il est capable d’interagir physiquement
avec d’autres machines ou systemes, mais de maniére limitée, et peut nécessiter une
intervention manuelle ou une surveillance humaine pour gérer les interactions.
Parexemple : Le transfert de produits de base d’'une machine a l'autre est prévu, mais
nécessite toujours un contréle manuel.
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Processus de
planification et

de controledela
fabrication

Souplesse et
rapidité de
réaction

NIVEAU1

NIVEAU 2

Lentreprise utilise des systemes de fabrication et de

contrble de la qualité autogérés afin de «s'organiser pour

la complexité», Cest-a-dire d’étre en mesure de s'adapter
rapidement a I'évolution des commandes et des demandes
des clients sans devoir toujours passer par le statut de
commande urgente. Les indicateurs clés de performance (KPI)
de la fabrication avancée sont utilisés comme outil essentiel
de suivi et d’amélioration pour l'atelier afin de soutenir des
niveaux élevés de productivité et de flexibilité.

Les systéemes de planification et de production a réponse
rapide (autogérés) permettent a I'entreprise de s'adapter
rapidement a I'évolution des commandes et des demandes
des clients, tout en maintenant des délais de production
courts.

Lentreprise préfere les lots de grande taille afin de minimiser le nombre

de changements. Latelier compte une grande quantité de travaux en cours
(TEC). Les planificateurs doivent se rendre dans l'atelier pour vérifier I'état
des commandes. La fiabilité des livraisons est faible (< 60 %) ou n'est pas
mesurée. Les délais de livraison sont longs et imprévisibles. La planification
est une activité manuelle, souvent basée sur Excel.

Lentreprise préfere les lots de grande taille afin de minimiser le nombre

de changements, mais elle peut également traiter des lots plus petits.

La planification est partiellement prise en charge par un systeme, mais
nécessite toujours des interventions manuelles. Iy a beaucoup de travaux
en cours dans l'atelier. Les planificateurs doivent se rendre dans I'atelier pour
suivre 'état des commandes. La fiabilité des livraisons est d'au moins 70 %.
Les délais de livraison sont longs.
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Bon du premier Des systémes autogere\s de contrf)le de la qualité et qes \
processus permettent a I'entreprise de s'adapter rapidement a

coup I'évolution des commandes et des demandes des clients sans
compromettre les niveaux de qualité.

NIVEAU1 La qualité est obtenue par le contréle de chaque produit.

Les techniques d’assurance qualité (FMEA, poka yoke,...) sont utilisées pour
améliorer la qualité.

NIVEAU 2
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Visualisation

et gestion des Les indicateurs de performance de la fabrication avancée en

o B temps réel sont utilisés pour controler, évaluer et améliorer les
indicateurs clés de performances de I'entreprise.

performance (ICP)

Les KPI sont définis sur une base ad hoc, mais ne font pas l'objet d’'un suivi
NIVEAU1 aintervalles réguliers. Les KPI se situent principalement au niveau des
machines.

Un ensemble d’indicateurs de performance clés a été défini et fait l'objet
NIVEAU 2 d’un suivi a intervalles mensuels ou trimestriels. Le champ d’application des
KPI est une zone ou une ligne de production.
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/ - Networked Factory

Dans un monde ol les développements technologiques augmentent de maniére exponentielle et ol les demandes
des clients évoluent rapidement, les entreprises ne peuvent plus dépendre exclusivement de la R&D et des ressources
internes. Du point de vue de la durabilité, elles doivent de plus en plus développer leurs produits, leurs processus de
fabrication et leurs services en tenant compte de 'ensemble de la chaine de valeur. Les entreprises manufacturiéres
doiventde plusen plus favoriser la co-création, ce qui leur permet d’accroitre leurs capacités d'innovation. Les entreprises
évoluent d’acteurs solitaires vers des organisations en réseau qui partagent a la fois les risques et les bénéfices, en
gardant toujours a l'esprit 'amélioration de la compétitivité du site de production.

Pour pouvoir utiliser des technologies les plus complexes et aboutir a des innovations de la haute qualité, les entreprises
doivent fonctionner en réseaux auto-organisés. Les réseaux sont des entreprises interconnectées qui génerent,
acquierent et intégrent des connaissances et des compétences spécifiques pour co-créer de nouvelles solutions, de
nouveaux produits et/ou de nouvelles technologies. Lauto-organisation fait référence a la capacité de ces réseaux a

combiner et recombiner les compétences acquises sur la base d’'une gestion flexible et décentralisée.
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Culture de Pour installer un environnement innovant et établir une
. culture collaborative, I'entreprise fonctionne comme un réseau
Collaboration d'innovation.
L'entreprise commence a reconnaitre la valeur potentielle du travail
collaboratif. Un nombre limité de membres de I'équipe de direction de
NIVEAU 1 aup

I'entreprise sengagent dans des actions de collaboration individuelles,
sporadiques et opportunistes.

La valeur ajoutée d’une gestion collaborative des relations d’affaires est
comprise par la direction. Outre la direction, quelques personnes clés ne

NIVEAU 2 faisant pas partie de la direction sont également encouragées a sengager
dans des actions de collaboration, que ce soit de maniere sporadique ou
opportuniste.
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Lentreprise fournit des instructions et des outils permettant
Soutien et outils une collaboration efficace et efficiente avec les partenaires
extérieurs.

Lentreprise na pas défini de processus pour identifier ou développer les
NIVEAU1 collaborateurs ayant les compétences et les comportements appropriés pour
soutenir le travail collaboratif.

L'entreprise dispose d’une approche réactive pour identifier ou développer
les collaborateurs possédant les compétences et le comportement
appropriés pour soutenir le travail collaboratif, y compris dans le domaine
de la communication.

NIVEAU 2
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COI laborati onAau La structure agile de la chaine de valeur permet une grande
seinde la chaine flexibilité pour faire face aux changements rapides de la

demande.
de valeur

Au sein de I'entreprise, chaque unité, chaque département a sa propre partie
NIVEAU1 sous son controle. Il peut déja y avoir un certain échange de données ou de
processus entre les étapes de la production.

Les données passent d’'une unité a 'autre dans I'entreprise, les données sont
NIVEAU 2 suivies par un systéme intégré et il y a une optimisation a chaque étape du

processus.
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Collaboration Ler?treprlse |n’terag|t avecd aut,res unAltes de pI’O.dljl‘Ctl/OI‘l, tant
. . en interne qu'en externe, afin d’accroitre sa flexibilité et son
Inter-usines potentiel de production.

Linnovation et autres avancées technologiques réalisées dans les ateliers ne
sont réalisées que grace a des initiatives provenant de I'entreprise.

NIVEAU1

Linnovation et les avancées technologiques sont réalisées grace a un nombre
limité d’initiatives inter-entreprises.

NIVEAU 2
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Réseau de Les réseaux d’innovation sont activement utilisés par

. I'entreprise comme un moyen de combiner et de recombiner
partenaires et Prs . g .
les connaissances internes et externes pour atteindre la
co-création position de leader en matiere d’innovation.

Lentreprise entretient des contacts occasionnels et le plus souvent
NIVEAU 1 opportunistes avec des écosystémes et des parties prenantes externes.
'organisation na pas de partenariats de R&D.

Lentreprise crée des partenariats de R&D lorsqu’une opportunité est offerte
par un (nouveau/potentiel) client.

NIVEAU 2
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