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Résumé—. De nos jours, les enjeux économiques autour delien entre ce systéme et le contrdle de la fabanadssuré par
I'optimisation du développement et de la productiondes produits le MES ou systeme d'exécution des fabricationgemiésente
ainsi que I'appui important sur les progiciels int@rés associés sont |es outils opérationnels de pilotage d’atelier.rbke principal
vitaux pour les entreprises industrielles. Malgré ¢ savoir-faire de  '\un MES est de récupérer le résultat d'un calad Hesoins
ces entreprises, la détermination des frontieres fationnelles des généralement fourni par un systtme ERP, pour csgani

progiciels liés a la production est loin d'étre eftiente. Cet article
propose une démarche méthodologique d’intégration ud systéeme

lancer et suivre la production [1]. Il sera donti b&tour des

PLM (Product Life cycle Management) et du systéme MES fonctionnalités opérationnelles d’acquisition et llexte

(Manufacturing Execution System). Le PLM est spécialeant
dédié a la gestion de cycle de vie du produit etrtd a constituer le
socle du systéme d’information des entreprises targlque le MES
est le systeme contrdlant I'exécution de la produicn. Nous
proposons a travers cet article une intégration deslonnées du
produit générés pendant la conception et lindustalisation du
produit directement dans I'atelier de production etvice versa tout
en gérant le role du systéeme ERP (Enterprise Resso@r®lanning)
dans la gestion de la production.

Mots clés — PLM, MES, ERP,
interaction des cycles de vie.

intégration de progiciels,

I. INTRODUCTION

Dans un environnement économique de plus en p
concurrentiel et ou la complexité croissante dexlpits est

trés présente, les entreprises industrielles omburs a
déployer plusieurs progiciels intégrés pour géreurd

différentes activités. Cependant les déploiementessifs

dans le temps de ces progiciels sont souvent diresit

répercutés sur leurs systéemes d'information caumast des

chevauchements dans leurs différentes fonctionsr Faire

d'informations, tracabilité, analyse de performance
ordonnancement, de lancement et de suivi, auxguaimt
ajoutées d'autres fonctionnalités telles que lditguzt tableaux
de bord en particulier [2].

Ce travail de recherche est basé sur I'analyseydie de vie
du produit et plus particulierement I'étape de meithn, ainsi
que les progiciels intervenant dans cette étapevi(PERP,
MES). Cette analyse est basée sur les travaux ieumer
d’'intégration ERP/MES et qui ont été normalisésteswdux
travaux de formalisation de la norme ISA95 [3]. @asaux se
basent aussi sur les travaux de rapprochementreégtation
PLM/ERP menée durant les années précédentes. e
de recherche ont pour principal objectif de propasemodeéle
Hj’jsntégration des deux systémes PLM et MES, p@la oous
avons établit une démarche méthodologique détaillée

La premiére partie de cet article sera consacréda a
problématique. La seconde partie propose une analgs
interactions entre les différents cycles de viervgnant dans
I'étape de la production. La troisieme partie esisacrée a la
démarche d'intégration PLM/MES. Enfin, la quatriepertie
présente une étude de cas d’intégration et d'iateraentre le
PLM et le MES.

face a ces nouvelles exigences, les entreprisesemnsouvent
recours au concept d'intégration afin d'intercomeedeurs
progiciels. Les progiciels intégrés liés a la prctéhn telle que
le PLM, 'ERP et le MES représentent les principaystémes Les systemes ERP suscitent un engouement non dement
directement liés a la gestion et I'exécution dprtaduction. lls depuis le milieu des années 1990. Ils sont destinéapturer
forment un axe de progrés important pour I'appagsediductif des informations, au stade de la fabrication, @uisistent en
des pays industrialisés. Le PLM ou gestion du cyelesie du des procédures (de tests et de fabrication), deendatures
produit consiste & capitaliser toutes les inforamaticoncernant (Bill Of Material - BOM), des écheanciers ainsi coerte la
un produit industriel. Le PLM est une démarche gpracher logistique du processus manufacturier [4]. Cependém
du Knowledge Management (gestion des connaissarsies concept PLM est apparu a la fin de la décennie 1280
n'est quelle est axée autour du produit. L'okjehitiPLM est déploiement successif des progiciels intégrés dans
de permettre aux différentes entités de l'entrepride la €ntreprise entraine un chevauchement dans lesdonatités

Il. PROBLEMATIQUE

production a la vente, de partager la connaissates
différents stades du cycle de vie d'un produit ¢emtion,
fabrication, stockage, transport, vente, serviceespente,
recyclage) bien que les solutions PLM qui

de chaque progiciel et provoque des problemesaiage et
de redondance de données. Par exemple le dépldietiuen
ERP puis d’'un PLM provoquera plusieurs problemesigee

existegenre. Prenant le cas de la gestion des nomereddag

actuellement sont essentiellement centrées sumeeption du entreprises gerent des nomenclatures de définitinEBOM

produit. Dans notre projet de recherche nous vauéablir un

(Electronic BOM) et des nomenclatures de fabricatou



MBOM (Manufacturing BOM). L'EBOM est gérée par lda fin de cette étape, la nomenclature produithtmiele CAO
PLM alors que le MBOM est gérée par 'ERP. Cesxdeainsi que toutes les configurations du produit ggtérés. La
nomenclatures sont fortement liés l'une a lautte sans deuxiéme étape du cycle de vie objet est I'indaksation, au
communication entre ERP et PLM, I'entreprise estnemée a cours de cette étape les ingénieurs industrielsligsant la
gérer les correspondances entre ces nomenclateréacdn gamme de fabrication du produit, les fiches d’instions ainsi
manuelle ce qui augmentera les risques d'erreurpadieles que les programmes des machines et des automages. L
saisies manuelles. De plus, un autre probléme ajpplars de troisieme étape est la mise sur le marché du prodaidurée
I'existence de plusieurs systemes gérants les méimasées, de cette étape correspond a la période ou le fpresuproposé
qui est le stockage de ces données. Dans ce oentexé en catalogue et donc disponible a I'achat par iEntl Enfin,
enquéte a été établie en 2008 afin de démontrewltitude ['étape de retrait du marché (mutation ou d’abandim
des pratiques des entreprises en termes de stodkagdmnnées I'objet). Durant cette étape, on décide d’abandonte
de production. Cette enquéte a été établie pardsleer Group production ou bien de le faire évoluer afin de mieépondre
intitulée «Intégrer I'écosystéeme PLM» [5]. Dans das du aux exigences du marché.
stockage du MBOM, on trouve que 57% des entreprideans le cas des produits uniques (centrale nueléetic.), nous
stockent cette données dans I'ERP alors que 22%lddM, constatons que le cycle de vie de l'objet se fusoavec le
9% dans le MES et 12% dans divers autres systéBes. cycle de vie de l'instance pour former un méme eyt vie
résultats démontrent I'absence d'une stratégie aamem composé de cing étapes : la conception, l'inddsation, la
permettant de déterminer de facon claire et colérées production, I'utilisation/maintenance et I'étape
limites de chaque progiciel en termes de gestiodatmées et d’abandon/recyclage.
de processus générant ces données. Or méme dzassde on . R L
. N i R . C. Cycle de vie du systéme de fabrication
a résolu ce probléme, les entreprises ont trésesuwesoin i ) )
dinterconnecter leurs progiciels affin d'échanges données. Un systéme de production est un produit fabriquéirerseul
Néanmoins, aujourd’hui, ces entreprises ont du #ndhire €xemplaire, par conséquent son cycle de vie compmpratre
passer les données de conception et d’industfiasisadu €tapes: la  conception, la fabrication, [T'utilisatia
produit directement & l'atelier de production effigant les Maintenance et enfin la mutation/abandon. Lors de
progiciels PLM, ERP et MES. Le systtme ERP en tae l'industrialisation du produit, le processus derfedtion tient
seul systtme communicant avec le MES, est incapabéle€n compte I'architecture du systéme de fabricatiosi que les
stocker et de transmettre l'intégralité des donndesis du différentes ressources de fabrication ce qui nouméne a
PLM et destiné au MES. Cette incapacité est duestiugtures constater que la conception du systéeme de falitati
de données de ce systéme non adaptés a supparigomiees commence juste apreés la fin de la conception ddyit@bjet

du produit trés détaillés. et en cours de son industrialisation.
IIl. INTERACTION ENTRE CYCLES DE VIES : | : Launching Mutatior
_ ) _ o Design - [ndustrialization L* = _( “|, - l‘.t ‘_
Dans le contexte des entreprises industrielless distinguons ‘ \ ‘ Uperations Decommission
deux concepts différents du produit : le produijeblet le A
produit instance. Nous considérons le produit obgghme un f(

produit virtuel ou numérique [6] [7]. Le produitsiance est un Manufacturing
produit physique délivré a l'utilisateur [8]. Au ws de nos Le
recherches, nous avons identifi€ un cycle de viepmr a ‘ o
chacun _des_ deux conce_pts ainsi que le cycle d_du/&ysté_me skances Life cycles * Nmm‘,”"\”“ .
de fabrication et celui de la commande client. L&np ————————
d'intersection de ces quatre cycles de vie reptédériape de
production du produit. Disposal

S

A. Cycle de vie du produit instance \

Nous avons identifiés trois étapes composant lede vie du Fig-1 Cycles des vies d'un objet et de n instances
produit instance (Fig.1): I'étape de productionmaissance du D. Cycle de vie de la commande client

produit, l'utilisation/maintenance et [Iétape d'ad@n/ De nos jours, les entreprises cherchent & minirféses stocks
recyclage. Pour les produits fabriqués en plusiewsa produire en s’approchant du concept du « dustenps ».
exemplaires, les cycles de vie des différentesamugts sont Dans cette optique, elles ne produisent plus sksihais en
décalés dans le temps puisqu'a un instant t quaredance y fonction de commandes fermes et prévisionnellesprise en
est en production, linstance x est en cours ddailon. compte du cycle de vie des commandes s'avére iacsble
Généralement, le temps d'utilisation d'un produielyonque dans le cadre de nos travaux de recherche. La codeaient
est variable en fonction du comportement du consat@un et posséde quatre grandes étapes: la vérificatiatiefite, la
des conditions d'utilisation. Nous prenons en cavpiie les préparation et la livraison.

produits instances ne sont jamais strictement igiees. . .
E. Intersection entre cycles de vie

B. Cycle de vie du produit objet Aprés l'analyse des différents cycles de vie, onstate que
Le cycle de vie de l'objet est composé de quataped |'étape de production représente un point de remeafe ces
principales (Fig.2): la conception, lindustrialim, la mise quatre cycles de vie. Cette étape consiste adimsation du
sur le marché et le retrait du marché (la mutadietiabandon) produit objet en utilisant le systéme de fabricatiafin de
[8]. L'étape de conception du produit objet estias par les répondre & une commande client. La fig.2 noustibusette

concepteurs du produit en utilisant le systeme RitM'autres correspondance au moment de la production du produi
outils tels que la CAO (Conception assistée pamatdur. A



Purchase Order

Life cycle activités dont le résultat est des données etdedea activités

qui génerent a la fois des produits physiques stdismnées.
Object Besan S dustialization J  Mutation Dans ce cas, ces données représentent les donmges d
Life cycle Decommission déroulement de I'activité

- ‘ ] de notre classification on distingue deux cas :cés des
Checking s Waiting Deliven
| =

|
F. Interaction entre les activités
= P L'interaction entre les différentes activités dé#dents cycles
Instances Life cycles ¢ i _‘Y'ff\“"" \ ’ de vie est essentielle a ce stade de nos recheidbes avons,
e dans ce cadre, définis plusieurs cas d’échangeuieées entre
‘ Disposal ‘ plusieurs activités directement liés & la produrcta produit.
) e Vérification (Commande client)/ Conception (Objet)
{ Mutation généralement, suite a la vérification des capadeés
Decommission I'entreprise a répondre aux exigences du cliert, le
besoins des clients ainsi que toutes les donnésa de
Fig.2 Intersection des quatre cycles de vie commande sont communiqués au bureau d’études afin
de procéder a la conception du produit commandé.
Afin de regrouper les activités réalisées duraatcle étape de e Industrialisation (Objet)/Production (Instance)e c

| \
+  Production

\

System
Life cycle

Manufacturing ‘

Design } { Production

ces quatre cycles de vie, nous avons suivi une fma lien est indispensable afin d’acheminer toutes les
d'analyse de chaque activité afin de préciser,l@pauite, quel données d'industrialisation (gammes, fiches degspst
progiciel (ERP, PLM ou MES) gére quelle activitéette etc.) a latelier de fabrication pour lancer la
analyse nous a mené a classifier ces activités watrey production.
catégories: e Industrialisation (Objet)/Conception (Systeme de
« Activité certaine générant seulement des données fabrication) : 'accomplissement de ces deux aétévi
« Activité certaine générant des données et desseffet est simultané. Les données d'industrialisation sont
physiques importantes pour la conception du systéeme de
«  Activité incertaine générant seulement des données fabrication et vice versa.
« Activité incertaine générant des données et degseff *  Production (Instance)/Industrialisation (Objet)resp
physiques la production du produit, plusieurs données de la
On a identifié ces catégories suite au croisememtadix points production (pannes, usures, ..) sont communiqués a
de vue : 'étape d'industrialisation du produit afin de
« Le type de I'activité (certaine ou incertaine) bénéficier de ces informations pour améliorer les
« Le résultat de I'activité (effet physique et/ou déas) futurs gammes de fabrications, fiches de postes, et
e Utilisation (Instance)/Mutation (Obijet) : les domsé
Le tableau tab.1 représente la classification désités selon liges a I'utilisation et la maintenance du progiitent
ces deux points de vue. un role trés important dans le but d’amélioreragtef

évoluer le produit existant afin de mieux réagix au
exigences du marché.
e Production (Instance)/Livraison (commande client) :

PO: Design, dans ce cas le produit physique passe de I'actildté

Data Pu: Reception, Preparation, Industrialization, Mutation production a sa livraison.

Do, e MS: design, mutation « Préparation (commande)/utilisation (systéme de
fabrication) : la préparation de la commande client
interagit évidemment avec I'étape d'utilisation du

Physical effect ~ F% Manufacturing, RS systéme de fabrication. Ce lien permet d’envoyer la
Y maintenance, disposal MS: manufacturing, :

MS: Use/Maintenance disposal planification d’utilisation du systéme de fabricati Il
permet également de donner une meilleure visibilité
de I'état de ce systéme tout au long de la prodncti

G. Couverture des activités par le PLM, 'ERP et le ME

Aprés avoir regroupé les différentes activités défrents
Tab.1 Classification d’activités cycles de vie en quatre catégories principaless a@ons suivi
une étape de vérification qui nous a permis d'idientla
Nous avons définis une activité certaine comme actevité Ccouverture de ces activités par les progiciels PIERP et
dont la durée et le résultat sont connus & prior’'@sence MES. Nous avons défini les limites de ces solutions
d’aléas (pannes des machines, absence de persatnglsPar disponibles sur le marché. Afin de bien comprentae
exemple, I'activité de fabrication du produit insta est une couverture des activités par les trois progicielsys avons
activité certaine puisque la durée de productidrcesnue au réalisé une figure (figure fig.3) illustrant la c@uture des
paravent. A linverse pour une activité incertaifee résultat activités actuelle de chacun de ces trois systémes
et/ou la durée ne sont pas connus a priori telke l@ctivité
d'utilisation du produit. Cette activité est ina@re puisque sa
durée est inconnue et dépende du comportemeniitis#iteur
et des conditions d'utilisation. Selon le deuxignaint de vue

PO: Product Object Life Cycle MS: Manufacturing System Life Cycle
PI: Product Instance Life Cycle Pu: Purchase Order Life Cycle
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Fig.3 Périmetres fonctionnels du PLM, ERP et MES

Le systeme PLM vise actuellement a supporter Ilebse des
processus et des données du produit & toutesalessédu cycle
de vie. Néanmoins, une partie de I'étape d'indabsation,
toute I'étape de mise sur le marché et I'étape etwmit du
marché ne sont plus gérés par les systemes PLM. deu
méme, il existe une solution proposée par PTC darsas
d’'une gestion compléte de I'étape de l'industratiisn par le
systeme PLM. Cette solution est appelée MPMLinkabéde
générer tous les données d'industrialisation dugito Cette
solution est proposée sous forme d’un module @joste a la
solution PLM de PTC WindChill [9].

On constate qu'il existe un écart important erdradmbre des
activités présentent dans les quatre catégorikesretmbre des
activités couvert par le PLM, ERP et MES. En regatdde
prés cette couverture actuelle, on trouve qu'isexplusieurs
activités non couvert et laissé aujourd’hui a égérées
manuellement ou aprés plusieurs développementsfigpés
ce qui diminuera la flexibilité du systéeme d'infation de
I'entreprise.

Afin de pallier a cet écart une solution adéquatmp®se.
Cette solution permettra de proposer une couverpae les
trois progiciels, de toutes les activités class#sss les quatre
catégories. Par conséquence, cette nouvelle solpgomettra
de favoriser les échanges entres ces progicigiseretettra de
délimiter le périmetre fonctionnel de chacun desgmiels.
Afin de définir les échanges existants entre |eférmdints

Cette architecture met en ceuvre le concept de ctltsap
PLM [11]. Aujourd’hui elle est loin d'étre réalisésausant
ainsi plusieurs probléemes d'échanges et de visbilide
données du produit.

IV. INTEGRATION PLM/MES

A. Les données destinées a la production

L'analyse compléte des différents cycles de vieadurla
section précédente nous a permis de détermineddesées
échangés entre les différentes activités des qagttes de vie.
En se focalisant sur I'étape de production, nousnav
distingués trois types de données nécessairedapd’ée la
production [10]:

Données de la commande client nombre
d'exemplaire, date de livraison souhaitée,
configuration du produit, caractéristiques du prbdu
Données du produit: modéle CAO, gamme de
fabrication, fiches d'instruction, fiche de poste,
programmes des automates, .fiches de contréle.
Données du systéeme de fabrication: nombre de
machines  disponibles, nombre  d'opérateurs
disponibles, dépbts disponibles.

Ces trois types de données doivent étres commuesgaé
systeme MES respectivement par I'ERP et le PLM. Daws
travaux de recherche, on propose que les donnéegstime
de fabrication soient stockées dans le PLM. LeésystMES
joue le réle d'un transformateur du produit numéeien des
produits physiques. Néanmoins, il joue le rble isee
consistant a faire remonter I'état de la productendes
instances afin de construire des indicateurs déoqmeances
servant a améliorer les futurs version de prodatitee gammes
de fabrication [12].

Les informations du produit objet sont des inforiova
prédictives tandis que les informations des pradunstances
sont effectives. Par conséquence, la confrontaten ces
informations différentes entraine le déclencherderplusieurs
processus de modification gérés principalementgBLM. La
figure fig.5 illustre le réle du MES dans la remémtdes
données des instances.

systemes PLM, ERP et MES, nous avons proposé urlmod

permettant I'échange de données du produit ensetrlas
progiciels. Cette architecture est présentée dafigure fig.4.

Master Routings,

PLM +

Industrialzation

MBOM
Manufacturing Process
Work Instructions

Production
Plan

General
Production
Status

Closing the Loop From
As-Built Records
To As-Designed
& As-Planned Detailed
Production

Status

Production

a1

Schedule

Fig.4 Architecture d’échange de données PLM, ERP et
MES [10].

IDbjecl

Performance Indicator 1

Performance Indicator n

Fig.5 La construction des indicateurs de performanes.

B. Scénarios d’interactions PLM / MES.

Nous avons établis des scénarios concrets d'intersc et
d’échanges entre les deux systémes PLM et MES tilisant

un outil basé sur le Business Process Modeling tidota
(BPMN), nous avons réalisé plusieurs processus qui



représentent des interactions entre ces deux systafm de
lancer la production d’'un produit tout en tenanttempte des
modifications survenus dans le PLM et qui doiveéré€mise a
jour dans
d’interaction de facon générale, nous avons spséiates
scénarios sur un produit réel avec des donnéesétensale ce
produit afin de commencer notre cas d’étude etensbtution
technique d’intégration. Ce cas d’étude se baserarsproduit
académique et un atelier de fabrication situé daktslier
Inter-établissements Productique Rhéne Alpes O(&H?-
RAO) a Lyon. Dans la section suivante nous présenseen
détails ce cas d’étude.

V. ETUDE DE CAS

Le produit a utilisé dans notre étude de cas esproduit

configurable a la demande du client. |l consisteagsemblage
de plusieurs piéces différentes en tailles et hastet formes
sur une palette, le client a la possibilité de riedices

caractéristiques du produit. Le systéme de faboicattilisé

est piloté par un systéme MES Global Screen Ii@al). Ce

systeme de fabrication est situé a I'AIP PrimecaORAes

produits pouvant étre fabriqués sur ce systémeeséera

illustrer deux processus d'interactions entre I&Pla gestion

de la production et la production.

A. Le produit fabriqué

Dans notre étude de cas, le produit est composeéstipport et
de plusieurs inserts de différentes couleurs. Ippsrt possede

le MES. Aprés avoir définis ces scénari

changement est
production.

R |
— I\,-\'.“ -
)

initié par le PLM aprées le lancendenta

-

Poste d’asserblage
mohotise

Poste d’asseriblage
roanuel

FPoste d’assermblage
robotisg

< Convoyeur central '
— [ ]

. I Poste 2 Poste 3
~_ 7T n_7
s il

Lancement + Féception FReéception produits
produits conformes non conformes

Poste 1

~_7

Crranmare + Cantrdle

& &

Fig.6 Systeme de fabrication de I'AIP RAO

Ensuite, dans notre cas d'étude, I'étape suivapeésente la
spécialisation de ces deux processus. Aprés adimisl ces
processus spécialisés, nous pouvons ainsi avoirdéeeclaire
sur la chronologie d’échange de données et de gessmtre
les deux systémes.

de 1 a 5 axes. Les dimensions des inserts peuaidgrv D. Services web

(hauteur, diamétre extérieur, diamétre intérieufogction des
diameétres des axes).

B. Le systeme de fabrication

Le systeme est composé de 6 postes (fig.6) :

1. Poste robotisé de gravure de la référence ddufreur le
support avec contrdle par caméra,

2. Poste de lancement des palettes vides et dptigtales
produits finis conformes,

3. Poste de réception des produits non-conformes,

4. Poste d'assemblage équipé d'un robot scara Adept

5. Poste manuel d’assemblage utilisé en cas ddlaéde du
poste 4 ou 6,

6. Poste d'assemblage équipé d'un robot 6 axebliStau
Cette configuration du systeme de production dafijéctif
est d'illustrer une problématique est trés prochesgsteme
réellement installé. En effet, seul le poste 1 infess équipé
d’'un robot de gravure et d’'une caméra de contrdle.

La boucle centrale permet d'alimenter I'ensembéepdstes en
palettes. Les palettes qui circulent sur cette leoeistrent dans
les postes en fonction des données inscrites surékgjuette
électronique. La figure fig.6 nous montre I'archttge de ce
systeme.

C. Processus d’interaction PLM/MES.

Avant de détailler les étapes techniques de natrkitacture
d’intégration de données PLM/MES, nous voulonsitlétdes
processus permettant de mettre en ceuvre les ititgraentre
ces deux systémes.
généraux permettant de mettre en ceuvre un échatrgeRtM
et MES. Ces deux processus représentent respeetivame
interaction PLM/MES dans le cas ou aucun changeniarété
fait par PLM une fois la production est lancée dEixiéme
processus représente une interaction PLM/MES

Nous avons réalisé deux pracessu

Nous avons choisis, dans notre étude de cas la
structuration de nos données dans des fichiers XMiL
serviront a transporter les données via les tecigd
utilisant linternet pour aider les entreprises @us
particulierement les entreprises étendues a profies
opportunités produites par les services Web. ltonale
«Web service» désigne essentiellement une applicain
programme) mise a disposition sur Internet par
fournisseur de service, et accessible par les tslién
travers des protocoles Internet standards [15].[L&k
Web services s'appuient sur des mécanismes et des
protocoles standards et sont donc indépendants des
langages de programmation (Java, J#, C++, Perletcs,

du modele objet (COM, EJB, etc.) ainsi que desepfat
formes d'implémentation (J2EE, .NET, etc.) [17][18]

un

VI.

L'intégration PLM/MES représente un des objectifs
principales de nos travaux de recherche. L'échalimget

des données entre ces deux systemes permettra de
résoudre les problémes posés dans étapes de teeherc
L’envoi des données liés a la production du PLMVEES

est important a réaliser afin d'éviter ce passagdahnées

en format papier ce qui générera forcément beaucoup
d’'erreurs de saisi et de mise a jour [13]. Ainsitee
intégration PLM/MES, est un besoin exprimé par iglus
industriels et fournisseurs de progiciels. Puisu®LM

est la solution utilisée par le bureau d'étudeestriéthode

et le MES par les gestionnaires et les opérateers d
production. La proposition de périmetre fonctionoiel
PLM, ERP et MES ainsi que I'échange de données
proposé permettront de gagner du temps de misdesur
marché du produit et garantiront le retour de t'éla
production au bureau d'étude et bureau de méthbde a

CONCLUSION ET PERSPECTIVES

un



d’avoir une meilleure visibilité de ce qui se paskmns industrialization and production’, PLM10 internata

I'atelier de production [14]. conference, 2010
Notre démarche technique appliquée sur notre éadmas [14] Intercim, Paul Meyer, Jud Plapp, Intercim white grap
nécessitera quatre étapes importantes : (2008) ‘Extending PLM to the Shop Floor’,

+ la construction d’un projet de[15] D. Fensel, C. Bussler, & A. Maedche (2002).

conception/industrialisation de notre produit en Semantic Web Enabled Web Services. In International

utilisant le PLM Windchill et @udros. Semantic Web Conference, Sardinia, Italy, pages 1-2
« Le développement d'une platforme d'extractiofil6] ~ Amer Cati¢, Dag Bergsjo and Johan Malmqvist,
et de filtration de données provenat des deux Supporting Engineering Change Management
systemes Integrating KBE and PLM in a Service Oriented
« La génération de fichiers XML contenants les Architecture, PLMO8 international conference, 2008.

données extraites du PLM et filtrées [17] Patrick Kellert et Farouk Toumani, Les web services

« La création des services de collecte, de Sémantiques, revue i3 hors série 2004 web sémantiqu

distribution et de modification des informations _http:/www.revue-i3.org/hors_serie/annee2004/inplep.
dans les bases des deux app”cations PLM [ég] Said lzza, Lucien Vincent, Patrick Burlat, Ont0|€)gy
MES. Ces services sont ensuite accessibles a Based Approach for Application Integration , Doelor

partir de la plateforme que nous avons développé. Symposium, Pre-proceedings of the, First Intermatio
Conference on Interoperability of Enterprise Sofevand
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