PSA fait le point

sur l'usine numerique

Apreés avoir mis en place la maquette numérique puis la gestion des données techniques, le Groupe
PSA Peugeot Citroén a lancé trois projets dans le domaine de l'usine numeérique : assemblage final,
mécanique et ferrage. Jean-Jacques Urban-Galindo, responsable du Projet Ingénierie Numérique
fait le point sur l'avancement de ces travaux et tire le bilan du programme Ingénum.

o Avant d’aborder les différents projets d’usine numé-
rique lancés dans le Groupe PSA Peugeot Citroén,
pouvez-vous nous rappeler deux étapes d’importan-
ce, la mise en place de la maquette numérique, puis
la gestion des données techniques. Ou en étes-vous
dans ces deux démarches ?

La maquette numérique, considérée comme compléte-
ment opérationnelle depuis fin 2002/début 2003 est
aujourd’hui passée en vie série.Nous avons régulierement
plus de 3500 utilisateurs de la maquette numérique dansle
mois. Avec une montée en charge significative puisque
T'on est passé progressivement a 2 000 connexions simul-
tanées sur VPM a partir de 30 sites en Europe. Nous avons
d'ailleurs régulierement augmenté la puissance des ser-
veurs pour faire face a cette activité. :
Nous disposons d’'une maquette numérique configurée,

“La conception produif couvre un champ exirémement vaste d'ufilisateurs et I'amortis-
sement des frais d'éfudes de logiciels CAO est relativement aisé. Par confre, dans la
phase d'optimisation des procédés, il n'y a que des indusiries extrémement lourdes ef
concurrentielles qui puissent jusiifier des efforfs de structuration de la démarche et des
outils d'usine numérique. Ceux-ci arrivent donc avec un décalage dans le femps”.

cest-a-dire une maquette numérique par grande plate-for-
me. Par exemple, nous stockons l'ensemble des pieces
correspondantes a tous les petits véhicules comme les
Citroén C3, C2, C3 pluriel, la Peugeot 1007 et les projets
futurs dans une seule maquette numérique. Ensuite il y a
la plate-forme 2 qui supporte la Peugeot 307 et la récente
Citroén C4. Puis la plate-forme des grands véhicules,
Citroén C5, Peugeot 407 et les véhicules a venir dans cette
catégorie, sans oublier les maquettes numériques pour les
véhicules construits en collaboration avec Fiat et Toyota.

“Plusieurs dizaines d’entreprises accédent
a la maquette numérique a distance ; nous
avons éte au-dela de ce que nous imaginions
puisque nous nous servons de ce dispositif
quand nous confions la conception
de véhicules dérivés a des BE exterieurs
comme [tal Design, Pininfarina ou Edag”.

e Comment les fournisseurs sont-ils intégrés ? Peu-
vent-ils remonter leurs travaux dans les maquettes
numeériques du Groupe ?

Le premier fournisseur ayant eu acces a
distance a la maquette numérique au travers du réseau
ENX a été opérationnel en septembre 2001 ; ¢'était la socié-
té Rieter qui a beaucoup travaillé avec nous dans le grou-
pe Ingénierie de Galia autour de la notion de plateau
virtuel. Nous sommes ensuite passés par des niveaux
intermédiaires avec 150 bureaix d’études extéricurs
connectés a fin juin 2004 et 161 & fin septembre 2004.
Nous utilisons cette application de facon trés intense avec
des courbes de sollicitations qui montent de fagon extré-
mement brutale depuis juin-juillet 2002. Nous sommes
effectivement passés par une étape que nous avions
annoncée a I'époque, c'est la réintégration des modeles
CAO, par les fournisseurs, dans la maquette numerique.
Ceci est opérationnel depuis avril 2003. Plusieurs dizaines
d’entreprises accédent ainsi a la maquette numérique a
distance ; sur ce point, nous avons été au-dela de ce que
nous imaginions au départ puisque nous nous servons de
ce dispositif quand nous confions la conception de vehi-
cules dérivés a des BE extérieurs comme Ttal Design,
Pininfarina ou Edag...

Pour étre complet, je voudrais mentionner un deuxieme
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axe avec I'équipement de nos centres de développement
en Amérique du Sud, au Brésil et en Argentine. Nous y
avons une activité trés intense avec une nécessité écono-
mique d'intégration locale. Nous avons donc développé
une fonction encore plus élaborée d'Enovia VPM avec une
configuration VPM au Brésil, une autre en Argentine.

Ces deux systemes sont reliés a la configuration euro-
péenne via une liaison réseau qui, évidemment, n’a pas le
débit de ce que l'on a pu installer en Europe. Il y a des
dispositifs de réplication et de resynchronisation dans les
deux sens : les concepteurs d’Amérique du Sud doivent
disposer des dernieres situations de véhicules avec les pie-
ces qui sont sous responsabilité France ; en parallele, ils
développent les pieces qui sont sous leur responsabilité.
Cela dit, cela ne s'est pas fait tout seul ! C'est la raison pour
laquelle le Brésil n'a été opérationnel que fin 2003 et 'Ar-
gentine en juin 2004.

e Concevoir en ingénierie simultanée autour de la
maquette numérique impose de revoir les méthodes
de travail. En quoi la maquette numérique a-t-elle
changé le métier des concepteurs ? :

Cela suppose d'accepter de montrer un travail qui n’est
pas abouti ; ce n'était pas ce que 'on demandait de respec-
ter précédemment dans les bureaux d’études. Cette notion
de travail en cours est désormais suffisamment pratiquée

en interne et nous a permis de définir notre nouveau sché-
ma de développement. Des véhicules comme la Citroén
C3 ont été développés en 156 semaines, en progrés sur ce
qui avait été fait sur la Peugeot 206 avec 198 semaines.
Nous sommes partis pour gagner encore sur un dévelop-
pement qui devrait atteindre les deux ans.

e Cette maquette numérique est alimentée par des
définitions basées sur le logiciel Catia V4. A quand le
passage ala V5 ?

Le Groupe PSA Peugeot Citroén est utilisateur de Catia V5
dans plusieurs secteurs avec des réalisations pertinentes ;
plusieurs centaines de personnes utilisent cette version.
C'estle cas du domaine des outillages forge et fonderie sur
lequel nous travaillons depuis 4 ans. Les responsables du
secteur ont d’ailleurs présenté un exposé trés concret a
I'European Catia Forum (ECF) en octobre dernier. Cela dit,
Catia V5 souléve un certain nombre de difficultés, notam-
ment de gestion des données que nous sommes en train
de contourner.

Nous avons eu quelques débats avec les responsables de
Dassault Systémes et d'IBM sur le support de ces données
et nous nous sommes strictement conformés a utiliser
FEnovia VPM. La version V5 est différente de V4 : par exem-
ple, en forge/fonderie, nous sommes aujourdhui capables
de gérer correctement des modeles Catia V5 dans Enovia

"Le travail sur maqueffe numérique suppose d'accepter de montrer un fravail qui n'est pas abouti. Cette nofion de travail en cours est désormais suffisamment prafiquée en infeme et nous a permis de

définir nofre nouveau schéma de développement”.
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VPM mais cela nous a demandé deux ans et demi d’ef-
forts ! Cela, c'est Catia V5 en tant que modeleur géomeé-
trique mais nous sommes aussi utilisateurs de modules
qui sont de la génération V5 a savoir DMU, l'outil de visua-
lisation de la maquette numérique que nous utilisons déja
a plusieurs centaines d’exemplaires. Nous sommes égale-
ment utilisateurs de produits comme DPM pour la docu-
mentation aprés-vente. Ce domaine s’appuie pour une
part trés significative sur les données de maquette numé-
rique. Ainsi, la documentation de la 407 a été réalisée pour
une large part avec les outils de maquette numérique.

e Dongc, quelques centaines de personnes travaillent
avec Catia V5.

Mais a quand une migration du Groupe ?

Nous travaillons trés soigneusement avec les équipes
d'TBM et de Dassault Systemes pour avoir une infrastruc-
ture qui nous permette, au moment ot1 le groupe le juge-
ra opportun, de concevoir avec Catia V5. Cela dit, nous
avons fait un investissement V4 trés important et nous ne
changerons pas de modeleur pour faire plaisir aux édi-
teurs. Dés que Catia V5 présentera un avantage significa-
tif concurrentiel pour le Groupe, nous serons en situation
de pouvoir l'utiliser. Nous avons ces dernieres années
franchi une étape, nous sommes passés d'un usage d’ou-
tils individuels a des outils qui deviennent collectifs : 1a
performance est obtenue au niveau de 'équipe et non
pas au niveau de la décomposition du travail et de la per-
formance de chacun. Du coup, nous avons aujourd’hui,
apres ces quelques années de labeur, une infrastructure
importante dont nous avons beaucoup travaillé la dispo-
nibilité ; nous disposons d’applications avec un niveau de
disponibilité d’environ 99,3 a 99,4% vu du poste de tra-
vail. Cet environnement qui est un élément de la perfor-
mance des équipes de développement de PSA Peugeot
Citroén, nous y tenons comme a la prunelle de nos yeux.
Il ne s'agit pas de semer la perturbation dans les équipes
de développement. Labarre est a un tel niveau que nous
allons désormais avancer avec précaution, sans lacher la
proie pour 'ombre ! Pour résumer, j'ai eu dans ma carrie-
re un patron qui disait : “En retard sur ce qui se dit, mais
en avance sur ce qui se fait.”

e Pour la gestion des données techniques, vous aviez
choisi a ’époque, VPM coiffé par SAP. C’est toujours
la solution retenue ?

Oui, c'est exactement ce que nous avons fait. Nous avons
développé, implémenté SAP iPPE. Sil'on parle de l'articu-
lation maquette numérique et nomenclature, c¢'est opéra-
tionnel depuis octobre - novembre 2003.

Nous disposons d'une maquette numérique configurée
en stricte conformité avec les nomenclatures et la diver-
sité automobile. Nous avons déployé cette solution sur la
plate-forme A qui nous avait déja beaucoup aidé dans les
implémentations de maquette numérique. C'est quelque
chose qui tourne et pilote 'ensemble des projets de cette
plate-forme pour quelques métiers. Ainsi, depuis novem-
bre de I'an dernier, nous traitons le domaine structure et
ouvrants, les équipements extérieurs et I'adaptation
moteur. J'ai la situation tous les matins et par exemple, a

Maguette numérique du moteur HDI 1.6. "La maquette numérique opérationnelle depuis fin
2002/déhut 2003 est aujourd'hui passée en vie série. Nous avons réguliérement plus de
3500 uiilisateurs de la maquetfe numérique dans le mois™.

hier, nous avions traité, en cumulé, 1 199 définitions
prototypes et 3 091 définitions séries. Nous avons rajouté
depuis le début novembre, le métier des liaisons au sol et
nous sommes en train de préparer le basculement pour
les équipements intérieurs qui devrait avoir lieu début
2005. Il nous restera a régler le probleme de I'électricité
avec notamment le probleme des pieces déformables
comme les faisceaux qui soulevent quelques difficultés
en maquette numérique. Et un sujet de nature différente,
la partie électronique embarquée. Ce sera égalment pour
le début 2005.

“Nous sommes organisés pour faire
de la conception produit/process et
je me suis laissé dire que les Japonais
faisaient plutot de la conception...
process/produit.”

e Ces étapes maquette numérique et gestion des don-
nées constituaient-elles les pré-fequis pour aborder le
troisiéme volet du plan Ingénum, c'est-a-dire I'Usine
Numérique ?

L'Usine Numérique faisait partie des ambitions du projet
des que son jalonnement a ét€ esquissé a sa création en
1998. Nous avons commencé en paralléle avec la partie
montage/assemblage final avec une premiére implé-
mentation en février 2002. Depuis, nous avons poursuivi
le développement d'un certain nombre de fonctionnalités
et nous avons réalisé une modification significative de la
structure de données en juin dernier : nous nous som-
mes éloigné des contraintes dites.de gestion pour étre
beaucoup plus proches des besoins opérationnels et
industriels. Nos systémes de gestion de gammes étaient
organisés pour satisfaire les exigences des systemes de
calculs des prix de revient, ce qui donne une vue un peu
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tendancieuse des procédés. Ils sont désormais beaucoup
plus proches de ce qui se passe dans l'atelier et les hom-
mes de la fabrication retrouvent beaucoup mieux des
informations selon leurs besoins propres.

Ainsi, le dialogue s'est nettement approfondi, enrichi, ent-
re les hommes qui exploitent les gammes et ceux qui les
pensent.

e Ces outils d'Usine Numérique assurent
des démarrages plus faciles, une réutilisation des
moyens de production, permettent de simuler les
process, traiter ’ergonomie des postes... Quels étaient
les objectifs visés par le Groupe ?

Tout cela ! Les outils de CAO ont été largement utilisés
dans le domaine de la conception produit. Dans le domai-
ne de la conception process, il y a une bonne dizaine d’an-
nées de décalage dans la mise en ceuvre de technologies
qui sont pourtant potentiellement aussi importantes. La
difficulté, c’est que la conception produit, pour les édi-
teurs de logiciels couvre un champ extrémement vaste
d'utilisateurs. Lamortissement des frais d'études de logi-
ciels CAO pour la conception produit est relativement
aisée a imaginer. Par contre, dans la phase d’'optimisation
des procédés, il n'y a que des industries extrémement
lourdes et concurrentielles qui puissent justifier des

Avec cet outil, nous réalisons les évaluations ergonomiques des opérations, ce qui nous permet d'améliorer la qualité et de soutenir

l'orientafion du groupe en fermes de requalification des postes de fravail.

efforts de structuration de la démarche et des outils
numeériques. Ceux-ci arrivent donc avec un décalage dans
le temps.

“Croyez-moi, nous sommes dans le peloton
de téte pour la mise en ceuvre de ces outils
d'usine numérique. Le Groupe PSA Peugeot
Citroén veille a ce que sa compétitivité soit
la meilleure possible sur chacun des leviers
qui construisent son efficacité.”

e Beaucoup d’utilisateurs estiment que le volet usine
numeérique est probablement le plus rentable. Les
constructeurs japonais réalisent d’énormes écono-
mies sur le poste outil de production quitte a brider
les bureaux d’études. Qu’en pensez-vous ?

11 faut que les mentalités se prétent a ce que vous dites. Et
il faut aussi que 'imagination puisse s'exprimer. En Euro-
pe, nous exagérons peut-étre sur I'imagination ; a l'inverse
peut-étre que les constructeurs japonais exagerent sur le
respect des régles de production soigneusement établies,
cela rend l'innovation plus difficile a faire émerger. Nous
sommes organisés pour faire de la conception produit/pro-
cess et je me suis laissé dire que les Japonais faisaient
plutdt de la conception... process/produit.

e Premiére démarche
dans l'usine numérique ;
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lassemblage final ?

.Oui, le logiciel que nous avons
choisi en décembre 2001 est
Process Engineer de Delmia :
fin 2004, il y a 300 utilisateurs
et nous visons les 800 a 850
préparateurs méthodes a mi-
2006. Nous aurons alors géné-
ralisé les outils d’usine
numérique pour le montage
final sur I'ensemble des usines
PSA Peugeot Citroén.

Nous utilisons également cet
outil dans le domaine des usi-
nes de peinture mais 13, le
nombre de personnes concer-
fées est plus limité. Croyez-
moi, nous sommes dans le
peloton de téte pour la mise en
ceuvre de ces outils. Le Grou-
pe PSA Peugeot Citroén veille a
ce que sa compétitivité soit la
meilleure possible sur chacun
des leviers qui construisent son
efficacité. Parfois méme, nous
ouvrons quelques voies : nous
avons bien soutenu Delmia
dans la mise au point du logi-
ciel Process Erigineer et nous
sommes probablement parmi
les plus importants utilisateurs
de cet outil.




e Comment s’est passée cette premiére implantation
d'usine numérique ?

Cela se passe... Avec deux faiblesses du logiciel : le fonc-
tionnement multi-sites n'est pas tout a fait au bon niveau,
et nous avons toujours des difficultés pour accéder aux
données 3D qui sont gérées dans VPM. On y travaille. Lou-
til est bien pergu par les utilisateurs, a 'occasion la mise en
place de sa base de données unique, nous avons fait une
remise en ordre des données tout a fait efficace. Elle était
nécessaire, pertinente pour rassembler et rendre cohé-
rentes de multiples informations dispersée dans des
tableaux Excel et autres bases Acces.

Avec cet outil, nous réalisons plus aisément des évalua-
tions de I'ergonomie et de la pénibilité des opérations, ce
qui nous permet tout a la fois d’améliorer la qualité et sou-
tenir I'orientation du Groupe en termes de requalification
des postes de travail. Nous sommes attentifs a 'adaptation
des postes de travail dans nos usines aux capacités physio-
logiques d'une population vieillissante.

Notre application vient & point nommé pour favoriser,
structurer, systématiser ces opérations.

e Le deuxiéme projet d'usine numérique a porté sur
la mécanique ?

En 2001, début 2002, nous avons conduit une analyse des
offres des éditeurs, notamment sur l'aide a la conception
des gammes d'usinage. En septembre 2002, notre choix
s'est porté sur les outils de Tecnomatix, éditeur concur-
rent de la filiale Delmia de Dassault Systemes, jugés plus
adaptés et plus murs par nos experts “métier”.

Nous avons développé un projet, opérationnel depuis
février 2004 a la Francaise de Mécanique avec, aujourd-
hui, une quarantaine d'utilisateurs. Nous sommes en pha-
se de réception d'un lot qui va boucler la partie description
des gammes et des processus de surveillance. Avec un tel
dispositif, nous nous assurons qu'a chaque étape de la
fabrication, nous disposons de
pieces conformes pour garantir,
en fin de cycle de production, le

niveau de qualité exigé.

gager la premiére partie de nos travaux avec les outils de
Tecnomatix.

o Troisiéme métier important et troisiéme projet d’u-
sine numérique, le ferrage ?

Nous avons commencé un peu plus tard, a partir de début
2003 et 14 aussi, nous avons mené une étude comparative
de l'offre. Et ici encore, le choix s'est porté sur Tecnomatix.
1l présentait une offre plus mature, plus compléte, plus
opérationnelle, plus déployée chez les constructeurs alle-
mands. Aprés avoir mirement pesé les avantages ct les
inconvénients, notamment les problémes de transfert de
formes complexes entre modeleurs, nous avons retenu
Tecnomatix. C'est un projet qui a démarré en mai de cette
année et qui donnera des premiers résultats vers mi-2005.

e D’abord I'assemblage final, puis la mécanique pour
terminer par le ferrage. Quelles raisons techniques
ont entrainé cette répartition des projets d'usine
numérique dans le temps ?

Dans I'assemblage final, les gains potentiels sur les temps
de montage par une bien meilleure organisation du tra-
vail et une meilleure optimisation des gestes avaient les
conséquences les plus directes sur les prix de revient. Le
Groupe PSA Peugeot Citroén n'est pas tres bien placé dans
les comparaisons internationales sur les temps de mon-
tage. Iy a d’ailleurs un grand programme “Convergence”
dans notre Direction des Fabrications qui vise a faire pro-
gresser encore PSA Peugeot Citroén dans son efficacité
industrielle, notamment dans nos ateliers d’assemblage
final. C'était le secteur dans lequel nous étions les plus per-
fectibles. En mécanique, le besoin existe aussi mais nous
sommes plutot bien placés dans les comparaisons inter-
nationales que ce soit en boites de vitesses ou en moteurs.
Dans le cadre de la coopération de BMW avec le Groupe
PSA Peugeot Citroén sur les nouveaux petits moteurs a

Dans le ferrage, attention au raccordement entre le monde produit ef le monde process. Les formes de carrosseries sont des surfaces
complexes ef les conversions de modéles CAQ doivent éfre irréprochables.

e Pourquoi Tecnomatix ?
Recherchiez-vous deux four-
nisseurs pour 'usine numé-
rique ?

Tl n’y a pas eu de volonté straté-
gique pour construire une
concurrence entre les éditeurs.
Comme je 'ai dit, il y a eu une
évaluation de loffre de chacun
des éditeurs, Delmia d'un coté
et Tecnomatix de l'autre. Nos
équipes ont conclu que l'offre
Tecnomatix était plus alors
adaptée aux besoins de PSA
Peugeot Citroén. Delmia aurait
pu arriver a une offre équiva-
lente, mais il fallait attendre
quelque temps, suffisamment
pour que nous décidions d'en-
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essence, leurs ingénieurs s'intéressent beaucoup a notre
efficacité industrielle. Nous sentions également que le
sujet était moins mur dans 'offre logicielle, ce qui a déca-
1é notre étude un petit peu dans le temps. Enfin, surle fer-
rage, les mémes arguments se sont appliqués. Toutefois
pour ce métier, une attention particuliére a été portée au
raccordement entre le monde produit et le monde pro-
cess. En effet les formes de carrosserie sont des surfaces
complexes et les conversions de modeles CAO doivent étre
irréprochables pour assurer la fluidité du processus de
conception.

e Pour étre complet, certains constructeurs automo-
biles vont jusqu’a numériser les batiments, les infras-
tructures techniques de leurs usines. Avez-vous des
projets dans ce sens ?

C'est vrai ! Certains concurrents ont engagé des program-
mes d'envergure dans ces domaines, I'un d’entre eux a fait
un exposé l'an dernier en octobre a la conférence Odette
qui se tenait a Paris. Nous ne sommes pas pour le moment
tres engagés dans cette voie. Dans le cadre de nos res-
sources, nous avons prétéré donner la priorité aux projets
maquettes numeériques et nomenclatures plutdt que repré-
senter les espaces au sol des différentes usines. Nous le
ferons, mais encore faut-il trouver le déclencheur, 1a moti-
vation et le “sponsor” de I'action. Par exemple, un projet de
suivi d'informations de l'atelier pourrait s'appuyer sur une
représentation numérique des plans d'usines avec des
indicateurs de production directement visibles. Cette
dimension pourrait alors étre examinée.

“Pour que la conception produit/process
présente un intérét, les hommes
qui définissent le process doivent intervenir
trés tot pour guider les gens qui dessinent
le produit. L3, il faut déja qu’au niveau
psychologique et organisationnel dans
Uentreprise, il n’y ait pas les “stars”
de la conception produit qui donnent des ordres
aux “besogneux” de la conception process.”

e Cette démarche produit/process, I’accés a de
nouveaux outils comme l'usine numérique ont-ils
conduit a la création de nouveaux métiers ?
Nouveaux métiers, c'est peut-&tre un peu excessif. Disons
plutdt une fagon rénovée d’exercer les métiers.

Gréce au partage des données traversant les structures, les
hommes sont amenés a travailler plus en petites équipes,
tres proches les uns des autres, sur un périmetre ot il faut
savoir exercer son métier dans un monde ot1 rien n'est siir.
Pour que la conception produit/process présente un inté-
rét fondamental, il faut que les hommes qui définissént le
process interviennent trés tot pour guider les gens qui des-
sinent le produit. Et 13, il faut déja qu’au niveau psycholo-
gique et organisationnel dans l'entreprise, il n'y ait pas les
“stars” de la conception produit qui donnent des ordres
aux “besogneux” de la conception process. Enfin, le fait de
travailler sur des données qui bougent tous les jours ne
facilite pas les choses. Cela dit, nous avons beaucoup
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embauché depuis I'arrivée de Jean-Martin Folz ; les jeunes
générations connaissent les outils CAO et sont plus habi-
tués a vivre dans un monde moins rigoureux. De plus, not-
re organisation a été repensée depuis 1998 en visant une
conception produit/process.

Nous disposons désormais d'une direction des métiers
dans laquelle on congoit produit/process. Lapprobation
est faite par le responsable technique de la conception, le
Pilote Produit Process (PPP). Le concepteur valide la défi-
nition de sa piéce en assurant toutes les contraintes pro-
duits bien stir mais aussi les aspects process.

e Le projet Ingénierie Numérique baptisé Ingénum se
termine.

Quelles sont les prochaines évolutions a venir ?
Nous allons continuer le déploiement de notre “colonne
vertébrale” avec quelques compléments, 'intégration du
calcul par exemple. Nous avons désormais une vision clai-
re de la gestion des modeles de maillage et des modeles
CAO auxquels ils sont rattachés. Sile modeéle CAO bouge,
il faut s'assurer que le maillage soit toujours pertinent.
C'est une premiére remise en ordre trés bien avancée. A
moyen terme, nous visons de rendre l'action de calcul aus-
sinaturelle et aisée que possible au niveau du poste de tra-
vail du concepteur. C'est stirement I'une des évolutions
significatives des années qui viennent. Ceci dans un cadre
qui re-précise les responsabilités des différents acteurs. Et
notamment la responsabilité du concepteur dans tous les
usages d'une piéce dont il est responsable. Quand la piece
est utilisée ou réutilisée, il faut que les sollicitations dont
elle va étre 'objet restent dans le champ de conception.

e Au final, quel bilan tirez-vous d’Ingénum ?

Le projet Ingénum a été lancé en janvier 1998 et j'en suis
responsable depuis novembre 1998. Le Comité de fin de
projet a eu lieu le 5 octobre 2004 et je vais donc le clore for-
mellement. Aprés six ans d'efforts, jarrive au bout et je
suis bien dans les objectifs fixés a I'époque.

Certes, nous avons pris un peu plus de temps que prévu,
il a fallu s'appuyer sur des progiciels qui n'étaient pas tout
a fait disponibles au moment ot nous en avions besoin. En
plus, nous avons associé des logiciels de Dassault Syste-
mes et de SAP, deux éditeurs concurrents. C'est pourquoi
nous avons défini nous mémes les interfaces nécessaires.

* Aujourd’hui, nous sommes“ans le budget de dépenses

prévu, a savoir un petit peu moins de 150 millions d’euros.
Ils se répartissent a peu prés pour moitié entre la partie
systeme d'information, que ce soient les licences, les déve-
loppements, les stations et autres dispositifs. L'autre moi-
tié correspond au temps passé par les utilisateurs pour les
définitions des évolutions de méthodes de travail, la parti-
cipation aux cahiers des charges, aux développements
recettes et la formation, sans oublier les reprises de don-
nées. Pour ce qui concerne la rentabilité, j’ai quelques €lé-
ments qui me font penser qu'Ingénum a été plutdt une
bonne affaire pour le Groupe PSA Peugeot Citroén.

Je suis str d'une chose, personneici ne voudrait revenir
aux systemes de 1998.

Propos recueillis par Michel Defaux



