





TECHNOLOGY Le MES dans lI'industrie alimentaire

(tactiles), de lecteurs de badges et
d’imprimantes a jet d’encre.

Les opérateurs de la ligne doivent
s'identifier par badge en début et
en fin de travail, et indiquer via
I'écran le bon de production
qu’ils lancent. Ces informations
sont transférées, via Ethernet, du
module MES vers les impri-
mantes a jet d’encre de la ligne
d’emballage de produits (impres-
sion directe sur 'emballage) et en
fin de ligne d’emballage de trans-
port (impression sur les boites en
carton). La société a demandé
aux clients s’ils étaient d’accord
d’utiliser des bofites
(blanches) sur lesquelles les don-
nées sont imprimées, et éventuel-
lement leur logo en blanc et noir
(ou la marque Dira pour les pro-
duits vendus sous son propre la-
bel). Bien qu’il sagisse d’'une im-
pression a jet d’encre, les textes et
les codes barres apparaissent clairs

neutres

et lisibles. Comme cela consistait
A économiser des cots, la plupart
des clients ont donné leur accord.

La création centrale des données
garantit des informations uni-
formes et correctes aux deux
points de la ligne. Les impri-
mantes 4 jet d’encre (Aplink
d’UBS) semblent étre nettement
plus fiables que la méthode print
& apply. Un contrédle de qualité
d’impression est réalisé sur les
boites car lors de la palettisation,
I'identification des produits a lieu
sur base d’un scan du code-barres
sur une des boites. Cette nouvelle
procédure et I'uniformisation des
boites ont induit une belle éco-
nomie en main d’oeuvre (et na-
turellement en étiquettes car
celles-ci ne sont pas gratuites).
Dans un méme temps, sachant
que leurs actions sont tracées, les
opérateurs sont plus attentifs a ce
qu’ils font. Conséquence : la
moyenne de déchets sur les lignes
de production a diminué de 7%
20,67% et de 17% a 1,2% sur
la ligne la plus critique. Cette ac-
tion a été auto amortie en moins
de deux mois sur base de I'achat
des matieres premieres. Si on se

base sur le prix de vente, le ROI
était d’'une semaine et demie.

ERP ET MES EN LIVE
SIMULTANEMENT

Ces résultats ont été décisifs pour
I'introduction rapide de 'ERP
(SAP, le standard pour le groupe

plémentaires pour noter et impu-
ter les données nécessaires 2
’ERP. Un colit supplémentaire
qu’il fallait éviter.

Malgré l'intervention de nom-
breuses parties pour 'implémen-

tation du MES (des fabricants de

RV/De Clercq

Peter Daniéls, plant manager chez Dirafrost, a une grande expérience
dans les projets MES et de tracabilité.

Agrana) et son raccordement 4
MES (le choix s'est porté sur Ob-
jective de De Clercq Solutions).
La ‘période calme’ entre no-
vembre et mars était la seule pé-
riode possible pour réaliser cette
implémentation. Et cela devait se
faire en 2008-2009, sans quoi il
aurait fallu attendre plus de deux
ans (en raison du planning IT).
Le MES devait étre introduit si-
multanément pour éviter de de-
voir prévoir des personnes sup-
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machines francais, hollandais,
belges... et naturellement SAP car
le MES est le seul lien entre la
production et ’ERP), les deux
systémes ont été mis en service le
ler mars dernier, soit trois mois
apres la commande. Aujourd’hui,
les ordres de production quoti-
diens sont transférés de 'ERP
(sur base des données de stock et
des ordres) vers le MES. Tous les
réglages des machines, qui de-
vaient autrefois se faire manuelle-

ment sur la ligne, sont réalisés au-
tomatiquement lors du lance-

) .
ment d’un ordre de production.
Les risques d’erreur au démarrage
d’un lot sont ainsi réduits a leur
minimum.

UNE AMELIORATION
PERMANENTE

Il s’agit maintenant de continuer
a comprimer systématiquement
les colits en recourant aux bonnes
pratiques. Le MES permet de col-
lecter et d’interpréter de nom-
breuses données de production.
On a vu aussi apparaitre une cer-
taine culture de production spé-
cifique : le personnel se concentre
sur les quotas de production 2
réaliser mais oublient que les
pertes au démarrage ont aussi un
colit.

Des actions ciblées (documentées
par des chiffres qui prouvent ce
qu’il en cofite a l'entreprise) peu-
vent alors motiver les gaspilleurs
A adapter leurs méthodes de tra-
vail et & se montrer créatifs pour
éviter les déchets. Les actions de
sensibilisation mettent également
en exergue un travail peu ergo-
nomique (qui se traduit par des
absences pour cause de maladie)
qui peut étre corrigé par des in-
terventions structurelles ou de
nouvelles machines.

Dans la phase 3 du projet, la so-
ciété travaillera avec le MES pour
‘confirmer’ les chiffres. Dirafrost
veut suivre avec précision les ren-
dements par produit et par
équipe, la perte minimale par
produit... via des systémes de pe-
sage supplémentaires, par
exemple. Des systtmes de pesage
qui permettent aussi de détecter
les emplacements générant des
déchets et donc d’y remédier... Le
MES est la piece maitresse d’une
production sans faille mais aussi
celle d’'une maitrise des cofts, et
a cet égard, le MES est aussi im-
portant pour la production que
PERP ne lest pour le fonction-
nement de I'entreprise. |
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