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RESUME : Dans un contexte économique mondial de plus en plus concurrentiel, I’efficience de I’ensemble des
services, en particulier de ceux supports de la production, est un facteur majeur. Un point critique pour les entreprises,
réside dans la fiabilité des cotations de complexité croissante, réalisées dans des délais de plus en plus brefs. La
capitalisation des connaissances est un élément central dans I’amélioration des performances, grace a la réalisation
d’une base de ressources fiable complétée par un outil informatique adapté capable de fournir une aide décisionnelle
pertinente. L’entreprise nécessite ainsi une connaissance précise du contexte global de I’étude, afin d’identifier les
éléments clés et les spécificités a recenser pour la constitution de la base de connaissance. Dans un deuxieme temps, la
création de I’outil informatique associé requiert une compréhension fine du besoin mais également des contraintes et
des liens qui existent entre les différents renseignements consignés dans la base de connaissances dans le but
d’accroitre la fiabilité du résultat et par la méme une aides a la décision pertinente. Cette étude retrace les différentes
étapes requises pour capitaliser les connaissances du service d’industrialisation et pour concevoir un outil pour la
capitalisation et la réutilisation des connaissances inhérentes aux processus incontournables du montage automatique

de cartes électroniques de I’usine Sony basée en Alsace (Ribeauvillé-68).

MOTS-CLES : Capitalisation des connaissances, industrialisation, application informatique, électronique.

1. INTRODUCTION

Considérant la masse de projets qu’une entreprise
industrielle  doit gérer, la capitalisation des
connaissances s’impose aujourd’hui comme une
évidence pour gérer le patrimoine de connaissances
gravitant dans et autour de cette entreprise. Ainsi, les
gestionnaires d'entreprise ont progressivement pris
conscience de l'importance du savoir-faire et des
connaissances développées dans l'entreprise (Rose et
al., 2006), au point de les considérer comme une
ressource de méme nature que celle du capital (Fouet,
1997), et jouant un role économique capital (Conceicao
et al, 2002). Cet article s’intéressera tout
particulierement a la mise en place dans un service
pilote chez Sony Alsace d’une telle démarche. Nous
présenterons dans un premier temps le contexte global
de I’entreprise face a ce nouveau challenge ainsi que
les enjeux auxquels cette mission a du répondre. Nous
nous intéresserons ensuite a I’identification des besoins
de I’entreprise en regard des process spécifiques
existant dans le cadre de I’industrialisation. En regard
des travaux existant dans la littérature, nous
présenterons une formalisation et des spécifications de
la solution logicielle capable de répondre a ces enjeux.
Nous expliciterons les différentes fonctionnalités de la
solution retenue. Avant de conclure, nous présenterons
les premiers résultats d’expérimentation et retours
d’expérience sur cette application.

1.1. Contexte de I’entreprise

Dans le contexte économique actuel et la délocalisation
importante, I’usine de Sony en Alsace connait une
réelle mutation de ces activités. Effectivement,
I’entreprise tend, de plus en plus, a produire en co-
traitance dans des conditions économiques et des délais
de réalisation réduits. Ceci conduit a un changement
important des méthodes de travail de I’atelier de
production automatique. En effet, précédemment,
I’industrialisation d’un produit consistait a adapter le
support de travail, c’est a dire la carte a produire, en
fonction des outils de production, autrement dit les
machines présentes dans I’atelier. Mais a présent, dans
ce contexte de co-traitance, les possibilités de modifier
le produit sont réduites, I’adaptation doit s’opérer sur
les machines elles-mémes. Ce bouleversement des
méthodes de travail nécessite une connaissance accrue
de ces machines mais également de croiser ces
connaissances avec l’expérience acquise jusqu’alors,
tant pour I’acceptation d’un nouveau produit que pour
I’optimisation de la production. Or la capitalisation des
connaissances ne s’est, jusqu’a maintenant, jamais
concrétisée au sein du groupe d’industrialisation. Mais
aujourd’hui, elle apparait comme la clé de vodte afin de
réduire les délais de mise en production dans des
conditions optimales en terme de qualité.
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1.2. Les enjeux

Ainsi I'un des enjeux de [I’étude est purement
économique en augmentant la réactivité et la
compétitivité de I’entreprise dans le monde de
I’électronique de plus en plus concurrentiel. En effet,
grace a un outil permettant d’accéder rapidement aux
connaissances et a une aide décisionnelle, le service
d’industrialisation pourra accroitre son efficacité et sa
rapidité face a la nécessité de répondre, de fagon fiable,
aux appels d’offre.

Mais la complexité, quant a I’acceptation d’un nouveau
produit, réside également dans la multiplication des
process et processus mis en ceuvre au sein de I’atelier
de production en fonction des caractéristiques du
produit. C’est pourquoi, pour les processus majeurs
mais classiques, la détermination de la faisabilité d’un
produit doit &tre simple et rapide, ce qui permet
d’étudier plus précisément les processus spécifiques
et/ou les nouveaux processus a mettre en ceuvre. En
outre, la capitalisation des connaissances peut
grandement améliorer la performance des processus
d’allocation des ressources (Rose et al., 2007).

Ces difficultés sont accentuées par I’organisation du
service d’industrialisation. En effet, chaque membre se
voit attribuer la responsabilité d’un produit. Ce
fonctionnement facilite le suivi du produit au cours de
la production envers les problémes de qualité ou de
productivité. Mais ce dernier est défavorable quant a
I’échange de I’expérience acquise. Ainsi, la
capitalisation des connaissances pourra pallier, en
partie, I’absence de certaines personnes ressources. Et
plus généralement, ce projet permettra de conserver le
savoir-faire du groupe.

Finalement, la mise en place d’une base des
connaissances constitue I’occasion d’uniformiser le
vocabulaire et les ressources pour les différents acteurs
de la mise en production d’un produit (Rose et al.,
2003). Actuellement, I’échange et I’analyse croisée des
informations entre ces personnes ne sont pas aisées voir
impossibles de par ce manque d’harmonisation.

Dans une autre mesure, cette mission permet également
de mettre a plat les différentes données manquantes
pour optimiser les lignes de production: mettre en
commun les différentes documentations techniques et
ainsi d’en diminuer le volume, mais également de
débuter la création de cette base documentaire
technique sous format électronique.

1.3. Les objectifs

Les objectifs de cette mission se basent sur les cing
facettes de la problématique de la capitalisation des
connaissances  énoncées par M.  Grundstein
(Grundstein, 2000) :

- repérer : autrement dit, identifier et caractériser les
connaissances importantes

- préserver : les formaliser et les conserver

- valoriser : accéder, diffuser, partager, exploiter ces
dernieres

- actualiser : mettre a jour, standardiser, enrichir

- manager : organiser, coordonner, faciliter le travail
du groupe.

Certains auteurs (travaux de (Gilda, 2002)) condensent
ces étapes en deux objectifs principaux de la
capitalisation des connaissances: création et
identification des connaissances organisationnelles
expertes ; puis mise a disposition et consultation.

Ainsi, nous pouvons identifier un premier objectif
s’enquérant a recenser, uniformiser et centraliser les
contraintes techniques des process, des circuits
imprimés, des composants et le savoir-faire du groupe
d’industrialisation.

Le second est de reporter ces contraintes dans une base
de connaissances interactive et évolutive permettant
d'industrialiser les futurs modéles en fonction de ces
spécifications d'industrialisation. Autrement dit, cette
derniére aidera au choix d’une machine selon une
technologie et des spécificités prédéterminées a tout
moment de la production d’un produit.

De plus, cette harmonisation des informations facilitera
I’échange entre les différents services périphériques a
la production.

En outre, le fait de capitaliser ces différentes
connaissances relatives a I’outil de mise en production
permettrait, a terme, d’obtenir une tracabilité et une
cohérence de I’information concernant le choix de telle
ou telle machine retenue. En ce sens, I’application
serait un véritable outil au service de la gestion du
cycle de vie du produit.

2. LES PROCESS DE PRODUCTION
EXISTANTS DANS L’ENTREPRISE

Dans le cadre de cette mission tous les process, de part
leur diversité et leur complexité, n’ont pas été traité
dans leur ensemble. L’étude n’a porté que sur les
quatre processus incontournables et essentiels en terme
de productivité et de qualité.

2.1. Lasérigraphie

La sérigraphie est le premier processus constitutif du
brasage par refusion. Elle permet I’application de la
créme a souder sur les plages d’accueil (pastille de
cuivre correspondant a I’emplacement des composants)
permettant le maintien mécanique dans un premier
temps du composant, puis le contact électrique apres la
refusion. Pour réaliser cette impression, un masque de
sérigraphie (ou écran de sérigraphie) est créé sur le
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modele de la carte électronique laissant des ouvertures
dans le métal correspondant aux emplacements des
plages d’accueil.

2.2. La dépose de colle

Ce process est tout aussi important pour la
polymérisation que la sérigraphie pour la refusion. Le
procédé de fabrication par polymérisation est une
opération qui permet d’assembler mécaniquement les
composants sur les cartes (PWB) a I’aide de colle
époxy (le contact électrique sera réalisé plus tard dans
le processus au niveau de la vague d’étain).

Cette fois, la colle va étre distribuée point par point par
une buse (ou nez). La géométrie du nez est fonction du
type et de la taille du composant qui sera mis en
placement par la suite.

2.3. La dépose de composant

Ce process est présent dans le brasage par refusion
comme a la vague. Son niveau de criticité est
également élevé de part les diverses causes conduisant
a la production de carte non conforme (absence de
composant, composant mal positionné, composant non

approprié...).

Dans un premier temps, la machine va aspirer le
composant se trouvant dans une bobine ou sur un
plateau. Une reconnaissance partielle du composant est
effectuée ainsi que le calcul du centre du composant
afin d’ajuster la dépose du composant. Parallélement,
une carte se positionne sur la table. Elle est maintenue
en position avant la reconnaissance des mires optiques
permettant une auto-correction du placement. La buse
dépose ainsi le composant préalablement préparé.

2.4. La refusion et la polymérisation

Dans la majeure partie de la production, c’est la
derniere étape du montage automatique d’une carte.
Elle permet de fixer mécaniquement le composant a la
carte soit en polymérisant (Shork et al., 1993) la colle
soit en refusionnant la creme a braser. Dans ce
deuxiéme cas, cette étape permet également de créer la
liaison électronique avec le circuit imprimé.

3. IDENTIFICATION DES BESOINS

L’analyse de terrain exposée au paragraphe précédent a
permis d’organiser I’application suivant trois axes
principaux :

3.1. Les spécificités des machines

Nous avons constaté le besoin ponctuel, mais fréquent,
des différents utilisateurs de se référencer aux
documentations techniques des machines.
Généralement, le groupe d’industrialisation se reporte a

ces derniers pour obtenir un renseignement technique
ou technologique sur une machine, dans le but de
résoudre des problémes qualités ou pour justifier un
choix d’optimisation de ligne... Une requéte fréquente
est, par exemple, la hauteur maximale d’un composant
sur une machine. De I’autre coté, le personnel de la
programmation recherche plus généralement des
éléments liés a I’outillage des machines pour un type
de composant donné ou encore la rapidité ou la
précision de la dépose... Ce besoin répond également
aux soucis d’optimisation de la qualité et du temps de
production.

Ainsi dans un premier temps, les utilisateurs doivent
avoir accés aux données constructeurs par machine
(sans traitement spécifique) mais de maniere rapide et
simple.

3.2. Le catalogue des composants

Nous avons observé qu’un certain nombre
d’informations sont communes et utiles a deux groupes
support de production, [I’industrialisation et la
programmation, mais elles ne sont pas forcément
uniformisées et donc utilisables en tant que telles.
L’exemple le plus manifeste est I’expérience d’une
machine de dépose de composants a mettre en place un
composant. Cette donnée est essentielle pour la
programmation afin de générer les programmes ajustés
mais elle I’est également pour I’industrialisation dans
le but de construire et d’optimiser les lignes de
production. Or cette donnée est contenue dans le
progiciel TIMM’S (permettant la gestion des flux, la
gestion du parc machine et des programmes machines).
Cependant seul les personnes de la programmation,
pour des raisons de sécurité, ont accés a ce programme
et de maniére peu pratique (impossibilité de croiser des
informations, de faire des recherches multicritéres,
d’exporter I’ensemble des informations par exemple).
Cette mise a disposition, sous forme unique (pour les
deux groupes), permettrait d’uniformiser et de favoriser
I’échange d’informations entre les groupes et ainsi
d’améliorer leur efficacité. De fait, une des applications
préétablies dans la base donne accés a un catalogue de
composants posé par machine.

3.3. L’aide décisionnelle

La derniére utilisation correspond plus particulierement
aux besoins émis initialement par le service. Elle
constitue  I’élément  central  permettant  une
harmonisation et une tracabilité des choix
technologiques pris pour le produit. En effet, elle doit
permettre d’aider les personnes de I’industrialisation a
déterminer la faisabilité d’un nouveau produit a partir
de ses spécificités. Dans le cas échéant, I’application
doit faire apparaitre distinctement les machines
appropriées.  Cette  application  nécessite  une
compréhension fine des process, des processus et des
machines. En effet, les caractéristiques constructeurs
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des machines doivent étre prises en compte dans cette
analyse mais également I’expérience acquise par le
service. Ainsi I’appréhension de la méthodologie
actuellement pratiquée et I’interaction existante entre
les différentes spécificités permettra d’imiter le plus
justement possible cette logique d’étude. Ainsi, les
points fondamentaux sont le choix des criteres a
prendre en compte, tant au niveau des spécificités du
produit que des données de la base de connaissance, et
dans un deuxiéme temps le chainage qui les lie.

4. PRESENTATION DE L’APPLICATION

Si on s’intéresse aux articles fondateurs de la gestion et
la capitalisation des connaissances (Nonaka and
Takeuchi, 1995), (Davenport and Prusak, 1998), (Alavi
and Leidner, 2001), on s’apercoit que ces travaux ont
montré des le début de la recherche sur ces sujets,
I’intérét d’étudier le Knowledge Management en
croisant les regards techniques/informatiques et
managériaux (Dudézert, 2007). Nous avons pris en
compte cette hypothése en regard des besoins identifiés
précédemment autour de trois axes pour créer les
fonctionnalités de I’application. Ainsi, la partie
technique fait appel a la gestion des fiches machine et
des catalogues de composants ; alors que la partie plus
orientée managériale s’intéresse a I’aide décisionnelle
ainsi qu’a tout le systeme de mise a jour de la base.
Nous présentons ces différents aspects dans les
organigrammes suivants (figure 1 et 2); et les
détaillons dans I’étude des fonctionnalités.

4.1. Représentation fonctionnelle

La formalisation de ces différents besoins a été réalisée
sous forme d’organigrammes (illustration figure let 2)
permettant une programmation modulaire et par la
méme une maintenance aisée de I’application. Le choix
d’UML, propice a ce genre de spécifications (Merlo et
al., 2005) a été écarté, pour promouvoir une vision plus
pragmatique d’un point de vue utilisateur au sein du
groupe d’industrialisation.

4.2. Choix technologiques de développement

Différentes solutions technologiques de développement
et d’implantation furent étudiées quant a la mise en
ceuvre de I’application informatique support a la
capitalisation des connaissances (application web avec
architecture 3/3, développement XML, base de données
Oracle...). Sachant que le projet était au stade de pilote
et prototype pour le site, il fut décidé de ne pas utiliser
les ressources du service informatique et d’opter pour
une solution facile et peu onéreuse a mettre en ceuvre.
De part la dotation logicielle existant sur les différents
postes de travail du service industrialisation, le choix se
porta sur un développement sur I’outil MS Access.
L’avantage supplémentaire, d’utiliser ce logiciel, est la
connaissance de ce dernier et de ces langages sous
jacents par un nombre restreints de personnes

permettant d’assurer la sécurisation des données et la
maintenabilité de I’application.

4.3. Fonctionnalités développées

L’élément central de I’application est constitué par le
Menu réparti en deux sous-ensembles : les applications
de visualisations reprenant les différents besoins des
utilisateurs et les applications d’actualisation
permettant la mise a jour des données (illustration
figure 3).

- Menu -
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Aide décisionnelle

S 2

Fiches techniques par Catalogue des
machines composants par machine

i e #
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WA &
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Ajouter les moeros Ajouter dos Wamings
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Applications Modifier at/ou
d’Actualisation Ajouter une rubrique

Figure 3. Menu de I’application

4.3.1. L aide décisionnelle

Cette application cruciale en terme économique,
permet d’entrer les éléments spécifiques au produit a
industrialiser pour obtenir rapidement la liste des
machines aptes a contribuer au montage automatique
de ce dernier. Deux axes clés caractérisant le produit
ont été développé : les caractéristiques de la carte
(dimensions, type...) (illustration figure 4) et les
composants présents sur celle-ci (type, dimension...).
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Figure 4. Renseignement de I’aide décisionnelle
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Figure 1. Représentation structurelle de I’application
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Figure 2. Représentation structurelle de I’application (suite)
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Les résultats sont présentés sous forme de matrice avec
un codage couleur permettant de distinguer rapidement
les machines aptes en vert et inaptes en rouge
(illustration figure 5).

De plus, la liste des rubriques et des sous rubriques
dessous permet d’identifier les raisons de I’inaptitude
d’une machine pour résoudre le probléme. Afin
d’attirer I’attention des utilisateurs et d’améliorer
I’étude, les problémes déja rencontré dans une situation
similaire, ainsi que leur causes et leurs résolutions, ont
été ajoutés sous forme de Warning en dessous des
machines (illustration figure 5).
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Figure 5. Résultats de I’aide décisionnelle (carte)

Pour améliorer les performances de I’analyse et pour
permettre une anticipation quant a la commande de
masques de sérigraphie, les utilisateurs ont la
possibilité de visualiser les macros (la représentation
graphiques des ouvertures en fonction du composant et
du type de carte), directement liées au type de
composant, précédemment utilisées sous la forme de
fichier pdf par un simple double clic sur la vignette
présente en fin de ligne (illustration figure 6).
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Figure 6. Résultats de I’aide décisionnelle (compoéaht)

4.3.2. Catalogue des composants par machine

Cette application permet apres avoir sélectionner la
machine a interroger, de visualiser I’ensemble des
composants précédemment posés sur cette derniére.
Dans un second temps, I’utilisateur peut affiner sa
recherche en sélectionnant un type précis parmi la liste
des catégories de composants déja posés (illustration
figure 7).

B - Cotatogue dos composants posé par s machines do ddpose CMS ==

Chuisir o machine FETSLN =l

Affiner la recherche par type de compusant : | i |

Type © [adamurnim ploctronique capactor | nLUSTRATION
Longuenr ;M3 ) 1 1/ 10 mm

Largeur 1[043 1 1/10mm

Hateur : [0S0 ] 1/100mm

Pitch : [ ] 1/100 mm

PROFIL :  [ALOOR S04 3000008, ] (rmms)

Type © (s m electroniqus capactor | nLusTRATION

1/ 10 mm

onguenr W3 _ 1 ‘
wewr ;D% 1 1/10 mm
Hauteur : [ ] 1/10mm L

Figuré 7. Visualisation du catalogue des composants

4.3.3. Fiches techniques par machines

Selon le méme principe que précédemment, cette
application permet, aprés avoir sélectionner la machine
a interroger, de visualiser I’ensemble  des
caractéristiques renseignées ou pas liées a la machine.
Dans un second temps, I’utilisateur peut affiner sa
recherche en sélectionnant dans la deuxiéme liste, un
intitulé parmi la liste des caractéristiques renseignées
(illustration figure 8).

@ - Ficha dos machines - =2
Chaisir la machine : FETSILN B B j
Affiner la recherche par rubrique : [ E]
Process Depose CMS
PCR viergo
Jergensar smind (mm) =0
lovspesser maxd (o) 410
largeur min (mm) 30
Largaur maci fmm} 0
dpaissour mind fmm} 04
dpissour maxi (rmm) 4
PCE prémonti
dpaisseur composant dessus maxi (mm} &
dpaiscour composant dascous maxl {mm} a0

Figure 8. Visualisation des spécificités machines

4.3.4. Modifier et/ou ajouter des machines

Cette partie de I’application permet de mettre a jour les
renseignements liés a une machine et a en ajouter, tout
en conservant la logique et la présentation précédents
afin de faciliter I’utilisation (illustration figure 9).

[ = Medifier les donnédes etiou ajouter une machine « '- \.D\ﬁ

Chaisir la achine - |y - |

Affiner la recherche par rubrique : =]

Figure 9. Modifier et/ou ajouter des machines

4.3.5. Modifier et/ou ajouter des rubriques

Pour rendre la base plus modulable, les utilisateurs ont
la possibilité, dans cette partie, de modifier et de créer
I’intitulé d’une rubrique ou d’une sous rubrique
indexant les caractéristiques machines (illustration
figure 10).
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-

- Modifier et/ou Ajouter une rubrique -

M= %]

Type de modification
Modifier |'intitulé d'une rubrique existante

O Modifier I'intitulé d*une sous rubrique existante
O Ajouter une rubrique

[ Ajouter une sous rubrique

Rubrique existante : [PCE prémante -

Intitulé de la nouvelle rubrigue : [PCE prémante |

Valider : E

Figure 10. Modifier et/ou ajouter des rubriques

4.3.6. Modifier et/ou ajouter des macros

Cet outil permet d’agrémenter la base de fichier pdf
illustrant les macros évoquées dans I’aide
décisionnelle. Afin d’uniformiser les flux de données,
ces fichiers sont indexés selon le type de composant et
leur taille constituant le profil du composant dans la
base (idem au progiciel TIMM’S utilisé pour la
programmation des machines). Les utilisateurs peuvent
également créer des profils génériques pour intégrer
une illustration commune a différents profils
(illustration figure 11).

'@Aq.ﬁ.mmhm—--- — E_Iw

i Comperants précédemment pesér danr |'atebier

hainie L famille du companant

i i [ 5] 1100 me

Chaisir be compeant miaptic par deshle clioes
T T Vol b a1

Cormposant soloctionne ;

Chustur e type dhe Macro Affacher totes | Aniter e Copaa
s e | il

Stspurimses L macres
affatée

ﬂ [emeany Pa—
1 ] i omponant
lem 1] 4 T b M s 24 4] »

Figure 11. Modifier et/ou Ajouter des macros

4.3.7. Modifier et/ou ajouter des Warnings

Comme précédemment, les Warnings constituent un
élément clé de la capitalisation de I’expérience. Ainsi
apres chaque essai de mise en production d’un produit,
les utilisateurs peuvent intégrer tout ou partie du
rapport listant les problémes rencontrés a partir du
fichier Excel réalisé pour le responsable du produit.
Cette intégration peut également étre réalisée
manuellement. En outre, les utilisateurs ont la
possibilité de modifier le contenu d’un warning ou le
supprimer (illustration figure 12).

(55 - apouter stiou modifier les waming: - =l
Cheix des process Chuisir les machines  Chupx du critére référent  Suivi des produits 1
5 | L] =1 | ron |
. N —
Afouter des mots clés
[
[

Clements constatis lors des trials

b e B B |

"
HEW A % SEHE
HemMachen b

ﬂ Importer Rappert

| [HEATIE AGHRTD

[changement de

machine
55 vars 531 &

Enc: M T b M| sur 6

Figure 12. Modifier et/ou ajouter des Warnings

4.3.8. Mise a jour des composants

La derniére fonctionnalité intégrée a cette application
est la mise a jour des composants grace a une liaison
ODBC avec un outil développé en interne a partir du
progiciel TIMM’S.

Cette base ayant pour but de capitaliser les
connaissances, cette action ajoute les nouveaux
composants et ajoute des composants sur une machine.
Mais en aucun cas, elle ne supprimera I’existant.

4.4. Améliorations potentielles, retour d’expériences

D’un point de vue «Outil», la version de I’application
actuellement mise en production n’est qu’un premier
pas. Certaines améliorations peuvent néanmoins étre
développées afin d’accroitre le potentiel de
I’application.

Nous pourrions ajouter par exemple :

- Un lien avec ’AMDEC générique en cours de
réalisation pour chacun des processus agrémenterait les
retours d’expérience du groupe d’industrialisation.

- Le calcul théorique du temps de traitement de la
carte pour chacune des machines aptes a monter la
carte constituerait une référence pour I’optimisation des
lignes de production.

- Un classement des machines aptes permettrait de
quantifier la capacité de chacune d’elles, dans I’aide
décisionnelle qui est actuellement binaire.

- L’ajout de processus plus complexe dans la base
de connaissance permettrait de centraliser les
informations et de traiter certains critéres simples.

- Le traitement du conditionnement des composants
servirait a estimer les outils nécessaires pour la ou les
machines capables de poser ces composants.

- Plus généralement, la création d’une nouvelle
application, ou une adjonction a I’application existante,
qui déterminerait les outils nécessaires pour chacune
des machines sélectionnées dans I’aide décisionnelle.

D’un point de vue organisationnel, ce type
d’application présente ainsi un fort potentiel quant a la
diminution des colts du service. En effet, I'attrait
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réside dans I’amélioration de I’efficacité et la réactivité
du service pour répondre aux appels d’offre grace a la
mise en commun des connaissances ainsi que dans le
cadre de I’optimisation des lignes de production. Les
opportunités résident également du point de vue
management, en favorisant I’intégration et la formation
de nouveaux personnels au sein du groupe et en
permettant une collaboration accrue entre les différents
services supports.

Ainsi, dans I’état actuel de I’application, la valeur
ajoutée pour ce service a été estimé a une réduction des
colts du service de I'ordre de 20% soit environ
46000¢€/an.

A I’instar de ce que présente la tendance actuelle des
travaux traitant de Knowledge Management,
(Dudézert, 2007), il serait en outre intéressant
d’intégrer une telle application au systeme
d’information de I’entreprise, de maniére a rendre cette
information accessible a tous au sein de I’entreprise.

5. CONCLUSION

Dans un contexte de performance croissante de
I’activité  d’industrialisation en co-traitance, une
capitalisation efficace des connaissances industrielles
tant d’un point de vue de I’humain que d’un point
technique (Robin et al., 2005), semble étre aujourd’hui
devenu un point décisif dans cette course a la
performance. Dans cet article, nous nous sommes
intéressés au cas du service industrialisation chez Sony
Alsace. Nous avons tenté de présenter les différents
enjeux et objectifs relevant de cette capitalisation des
connaissances. Dans un second temps, nous avons
analysé les différents process d’industrialisation les
plus courants au sein du service puis nous avons
identifies les besoins selon trois axes; fondant les
spécifications de I’application. Nous avons ensuite
illustré les différentes fonctionnalités de cette
application ainsi que des améliorations futures tant
d’un point de vue des fonctionnalités de I’outil que de
I’approche organisationnelle qui découle de son
utilisation.

Cette étude pilote sur le cas de I’industrialisation a
permis de mettre en exergue pour l’usine Sony, le
potentiel lié¢ a la capitalisation de connaissances pour
ameliorer leur efficience dans la mutation de leurs
activités. En ce sens, cette étude a montré la viabilité
technique, humaine et financiere ainsi que I’intérét que
représente la capitalisation des connaissances pour
I’entreprise. Elle a ainsi posé les bases et ouvert la voie
pour I’extension de cette capitalisation en ce qui
concerne la partie production du cycle de vie des
produits assemblés.
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