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5.1 Par rapport a des probléemes communément rencontrés

5.1 1 Rupture de stock de composant ou matiére dans ['atelier

5.1.2 Stock trop important de composants ou matiéres

5.1.3 Stock semi-fini trop important

5.1.4 Propreté des espaces de travail

5.1.5 Zone de travail trop petite

5.1.6 Niveau de pannes trop important

5.1.7 Temps de réglage trop important

5.1.8 Capacité trop faible

5.1.9 Probléeme d’évaluation du juste effectif

5.1.10 Productivité insuffisante

5.1.11 Beaucoup de temps consacré a la recherche d’outils ou d’outillage
5.1.12 Beaucoup de temps de déplacement généré par |‘éloignement des postes

5.2 Suite a un auto-diagnostic des outils déja utilisés dans I’entreprise
5.2.1 Lean Manufacturing

5.2.2 58

5.2.3 SMED

5.2.4 TPM
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2.1 Dans quel processus suis-je ?

D’un point de vue approche processus, il y a fort a parier que vous vous trouvez dans le
processus qui commence a la réception de la commande client et qui se termine a la livraison
du produit au client.

A I'intérieur de votre “maillon” production (qui n’est j'espére pas faible !), vous étes certaine-
ment responsable d’'un atelier organisé par métier (situation 1) ou responsable d’une ligne
d’assemblage associée a une famille de produits (situation 2).

Commande client A \
‘ Vous étes 1a
>
Enregistrement Planification Approvisionnement Production Expédition Livraison
commande

>

Produit ou service livré

Situation 1 ou situation 2
Production ﬂ
ﬂ Famille de produits X
Atelier A Atelier B Atelier C 0 s f o e |

/ I:I PN |:| O 1 O :l Famille de produits Y

O 1 <> O O Famille de produits Z

2.2 Mon rdle dans le processus

Le processus “De la commande client a la livraison du produit” est traditionnellement le
processus sur lequel le client va baser son niveau de satisfaction ou d’insatisfaction.

Il s’exprime principalement en termes de qualité produit, codt, fiabilité du délai et réactivité.
La performance du processus selon ces 4 criteres, va résulter de la performance de chaque
maillon du processus, le maillon PRODUCTION apportant la contribution la plus importante.

2.3 Quel impact du Kaizen sur la démarche qualité ?

Les démarches d’amélioration de la productivité type Kaizen ont souvent ignoré, voire décrié
les démarches qualité et réciproquement.

Ce type de raisonnement, souvent lié a de sombres conflits d’intérét entre production et
qualité, parait aujourd’hui dépassé et totalement improductif pour I'une ou 'autre des
démarches si I'on s’en tient au strict intérét de I'entreprise.
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4.2 Kanban

Lorsque I'on ne peut pas fonctionner en flux continu entre 2 process, un stock minimum est
nécessaire pour fonctionner.
Le kanban permet de fonctionner en flux tiré en limitant ce niveau de stock.

=> Contrairement au flux poussé, la production du stock est régulée par la consommation au

poste aval.

.

>

- -
yraem
B
""'.-'II

Ordra da fabrication

= Le nivesu de la file d'attente
' il b Miux ammaoni
€
' Miveau maxi
Y
= > Bl &
. .

=> Le message qui signale au poste amont les références requises, est une étiquette
(Kanban).

Tableau de rangement
des Kanbans en attente

/
& Le ficket Kanban relourne au posie
Sauil amont gquand le comanaur ast vida
Jalerds = = W

L
] 5
J’ Un Kanban = fabrcation

pour un contenaur

Sl =

=2 -
' Schéma d'una boucle Kanban
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4.5 TPM

4.5.1 Objectif et structure du systéme TPM
On peut résumer |'objectif de la TPM comme étant de maximiser le rendement global des
équipements de production grdce a une organisation fondée sur I'implication de chacun.

Par chacun il faut entendre le service maintenance mais également la production qui classi-
quement considére que ce n’est pas son travail de participer a la maintenance, le service
méthodes qui doit exploiter le retour d’expériences sur les machines existantes pour concevoir
les nouveaux équipements.
Pour mesure r le rendement global d’une installation, on utilise le TRS qui se calcule de la
facon suivante :

A

B

R1 = Taux de disponibilité
R2 = Taux de performance
R3 = Taux qualité

TRS =R1 X R2 X R3

Référence : Tous temps de présence fabrication + maintenance + attentes = temps d’ouverture

Temps brut de fonctionnement

Pannes + réglages
+
changement de série

Temps net de fonctionnement Micro-arréts+ sous-vitesse
Non-
Temps utile qualité R3

>0 Ng N >w

R2

R1

La TPM ou plutét le systéme TPM car il s’agit véritablement d’une organisation globale de la
maintenance repose sur 5 piliers ou activités complémentaires :

TPM
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Nous ne développerons dans cet ouvrage que le premier et le dernier pilier.
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Soit en organisant plusieurs séquences d’observations de toutes les opérations manuelles
ou machine :

« En chronométrant toutes les opérations.

« En repérant tous les gisements d’amélioration.
Ces observations peuvent étre faites par vous, vos proches collaborateurs, des opérateurs
sous réserve que les participants soient objectifs, rigoureux et “passent bien” aupres des
opérateurs observés.

Utilisez pour la mesure des temps une fiche du type de celle ci-dessous.

Prenez les temps de chaque opération plusieurs fois (idéalement au moins 10 fois), retenez
le temps le plus fréquemment observé.

Ramenez tous les temps a la piece unitaire, si vous avez par exemple une préparation qui
permet de fabriquer 6 piéces, mesurez ce temps et divisez le par 6 puis rajoutez le, au
temps de fabrication de la piece.

Exemple de fiche de prise de temps

Veillez a assurer une communication claire a I'ensemble du
#) personnel sur les objectifs, les enjeux, le planning, la méthode de
votre démarche, avant de vous lancer. En matiére d'observation,
X précisez qu'elle ne vise pas une personne plutét qu'une autre mais
qu'elle a pour but d'établir une photo de I'organisation actuelle.

Lorsque vous disposez des données chiffrées, tracez un diagramme faisant apparaitre la
répartition des temps pour chaque poste.

Dans notre entreprise ci-dessus, le produit est fabriqué sur 4 postes successifs avec les temps

suivants
I ; Temps total Temps Temps
Répartition du temps opérateurs opérateurs | machine total
Poste 1 2 0,5 0,5 3 1 4
Poste 2 1 0,5 0,5 2 2 4
Poste 3 1 1 2 1 5 5
Poste 4 0,5 1 1,5 1 4 4
Ce qui
Détail des temps par poste donne
5 le gra-
5.5 phique
5 .
c 45 1 sulvant
£ 4
S 3.5 1
w 3 05 2
£ 25|
£ 2 | 1.5
(]
= 15 2
1 2
0.5 1 1
0
Poste 1 Poste 2 Poste 3 Poste 4
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