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PROGRAMME

Filiere : Génie industriel
Spécialité : Management industriel et logistique
Intitulé de la matiére : Gestion de la production 1

UEF1.2.2 : GP1 Gestion de la production 1 Crédits 6
Semestre : 2 Coefficient 3
Cours : 0.75 TD :0.75 TP :1.5 Total :4.5

Objectifs de I’enseignement :

e Maitriser et appliquer les méthodes d'organisation et les outils de la gestion
industrielle

Contenu de la matiére :

— Chapitre 1 : Organisation des moyens de production,
— Chapitre 2 : Planification de la production

— Chapitre 3 : Pilotage de la production

— Chapitre 4 : Pilotage de la performance

— Chapitre 5 : Lean manufacturing

Travaux pratiques :

— Visites d’entreprise afin de suivre le processus de la gestion de la production.
— Utilisation des logiciels de la gestion de production et présentation des études de cas
— Simulation gestion de la production sur logiciel de MRP2

Mode d’évaluation : Contrdle continu, é¢tude cas et examen final
Références (Livres et polycopiés, sites internet, etc).

— Courtois (2010), "Gestion de Production" Editions d'organisation, 2¢éme édition,

— Georges J., (2010) Organisation et gestion de la production, Cours avec exercices
corrigés, Edition Dunod, 4e édition

— Giard V., 2003, Gestion de le production et des flux ; Production et techniques
quantitatives appliquées a la gestion, Edition Economica,




PREAMBULE

Ce cours « gestion de la production 1 » donne I’essentiel de cinqg éléments a savoir :

L’organisation des moyens de production (chapitre 1)
Planification de la production (chapitre 2)

Pilotage de la production (chapitre 3)

Pilotage de la performance (chapitre 4)

Lean manufacturing (chapitre 5)

Il est destiné aux ¢&leves ingénieurs de premicre année génie industriel, spécialité
"Management Industriel et Logistique" (Semestre 2).

L’objectif général de ce cours est d'introduire, auprés des étudiants, les principes de base associés a la
gestion de la production (organisation des moyens de production, planification et pilotage de la production)

et ce pour comprendre et analyser les différentes situations rencontrés durant leurs stages TP
en entreprise. ..

UEF1.1.2: GP1 Gestion de la production 1 Crédits 4
Semestre 2 Coefficient 2
Cours : 0.75 TD :0.75 TP: 1,5 Total :3

Nb : cette matiere est la suite du module introduction a la gestion de la production et une
préparation des étudiants a d’autres modules de la gestion de la production avancée
(Ordonnancement, Implantation, transport, entreposage, maintenance et Lean
management...).

Plusieurs méthodes pédagogiques sont utilisées
o Brainstorming
o Cas pratiques
o Retour d’expérience (Stages pratiques des étudiants dans plusieurs entreprises
de différents types)'
Les travaux pratiques sont des stages pratiques au niveau de plusieurs entreprises de différents
types. Les objectifs de ces travaux pratiques est de permettre a 1’étudiant de

e Comprendre l'organisation de la fonction de la production (moyens de production et
types d’implantation)

e Découvrir les systemes de pilotage de la production

e plusieurs processus et systeme de production et de logistique de différentes entreprises

e suivre une démarche résolution probléme afin de comprendre et analyser quelques
situations rencontrées durant son stage en entreprise.

! Annexe : quelques fiches techniques utilisées lors des stages pratiques
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CHAPITRE 1 : ORGANISATION DES MOYENS DE PRODUCTION

« Le principe de production dépend du type de fabrication et détermine la
structure du systeme de production, c’est a dire son implantation et son
organisation »

Dictionnaire des techniques de production
mécanique Vol. 3, Systéemes de
Production College International pour
I’Etude Scientifique des Techniques de
Production Mécanique (Eds.) Page 31

Au terme de cet enseignement, 1'étudiant sera capable de :

e Comprendre la place de I’organisation dans la gestion de production

e Comprendre et analyser les principaux types d'implantation d’un atelier de
production et d'en proposer des améliorations durant son stage pratique a I’entreprise
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CHAPITRE 1:

ORGANISATION DES MOYENS DE
PRODUCTION

Les moyens de production
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2. Qu’est ce que les moyens de production ?
2.1 Les Objectifs du cours
Les Objectifs de ce cours sont :
e Apprendre les principaux éléments d’un systéme de production
e avoir une vision de I’architecture d’un systéme de production (les machines ou postes
de travail, cellules ou ilots et atelier de production)

e Introduire les concepts de bases d’un poste de travail
e (alculer les taux d’utilisation et de disponibilité des moyens

2.2 Rappel
La production (la fabrication) d’un produit se fait :

e Par le biais de diverses opérations telles que : des opérations manuelles, d’usinage

et/ou d’assemblage ainsi que les activités de transport et de stockage. (J. Eloundou
2016: page 32)

e Par des Moyens de production : Ce sont les installations, unités ou équipements
(outils, machines, machines d’essais et de mesure, dispositifs de transport et de
manutention, etc.) qui participent a I’avancement de la production, hormis les articles
et leur matiere (DPI3)

Dans chaque type d’opération différents moyens de production sont utilisés, par exemple :

 Les opérations manuelles, d’usinage et/ou d’assemblage (Opération de
transformation) on utilise:
— Les machines,
— Les outillages,
— Les opérateurs,
— Les Chefs d’ateliers

* Les opérations de Transport (Déplacement de la matiere) on utilise:
— Les chariots,
— Les convoyeurs,
— Les robots,

* Les opérations de stockage : attente ou non-flux
— magasins,
— en-cours,
— Magasiniers

* Dans les opérations de Transaction/ contrdle on utilise:
— L’alimentation,
— Le routage de pieces,
— Le transport de pieces

|



2.3 Définition des moyens de production

Les Moyens de production : Ensemble des moyens permettant la transformation des
maticres premiéres ou des composants en vue de 1’obtention des produits. (G. Javel 2010)

Les Moyens de production : Ce sont les installations, unités ou équipements (outils,
machines, machines d’essais et de mesure, dispositifs de transport et de manutention, etc.) qui
participent a I’avancement de la production, hormis les articles et leur mati¢re (DP13)

Ces moyens constituent : Atelier, cellule et poste de travail.
2.4 Atelier, cellule et poste de travail

L’atelier est constitué¢ d’un ensemble de cellules et les cellules son composées d’un ensemble
de poste de travail.

e Atelier(s) de production : est constitu¢ d’un ensemble de cellules de production.
Aussi il est une zone de production limitée dans 1’espace, dans laquelle les postes de
travail sont disposés pour exécuter des opérations de production identiques ou
semblables. (DPI3)

e Cellule s) de production : est constituée d’une ou plusieurs machines qui sont reliées
soit par un moyen de transport automatis¢ et continu ou alors par un opérateur qui
assure le transport des produits entre les postes de travail (J. Eloundou 2016: page 33)

e Poste(s) de travail : est une machine ou un endroit aménagé spécifiquement ou peut
étre exécutée une opération donnée. (G. Javel 2010). 1l désigne ainsi une installation
de production bien défini qui peut comprendre une ou plusieurs personnes ou/et une
ou plusieurs machines. (DPE3)

Figure 1 : Les moyens de production




2.5 Poste de travail

2.5.1 Les caractéristiques d’un poste de travail

Le poste de travail se caractérise par : La capacité d’un poste de travail, L activité d’un poste

de travail et les temps d’exécution d’un poste de travail. (Figure ci-dessous)

*La quantité de produits traités de maniére simultanée par ce dernier
*Elle permet de définir les types de poste de travail

réalisation plusieurs taches

*C’est ’ensemble des opérations que peut réaliser un poste de travail.
(une fonction unique une seule opération réalisation , multifonction -

la ressource qui effectue 1’opération.

*C’est les durées des opérations effectuées par les postes de travail.
*Les durées dépendent de la nature du produit qui est traité et de celle de

Figure 2 : Les caractéristiques d’un poste de travail

2.5.2 Les types de poste de travail

Plusieurs types de poste de travail (Figure ci-dessous):

Le nombre de
produis traiter

(V.Giard 2003)

Types de poste
de travail

-

PT capacitaire : Poste ot on peut augmenter dans une certzine
meslre 32 capacits.

-

PT non capacitaire : Postz ot on ne psutpas sugmentet le nombre
de produits que la machime peut traiter de mamiére smultanée
(machne automatizée)

i '

PT séparé - Poste de travail affects ol un ouvrier unigue sccomplit
satéche

i N
PT manuel : Poste de traveil compris dans un systéme de
fabrication ol les opérateurs effectusnt manuellement des téches
d'usinage ou de montage, en ufilisant éventuslement des
Moyens mEcanigues.

o \

PT automatisé : Poste ol une téche de production est accomplig
en partie ou en totalité sutomatiguement.

LN

Figure 3 : Les types de poste de travail




2.5.3 Niveau d’utilisation des moyens

L’utilisation des moyens peut étre étudiée a travers trois taux : >
* Taux de charge d’un moyen
* Taux d’utilisation d’un moyen

* Taux de disponibilité d’'un moyen

D’ou: Tu=Te xTd

. Taux de charge d’un moyen:
» Tc=Xcharges/Capacité réelle

* Le coefficient idéal est de 1 (Tc est < 1, le moyen est en sous-charge ;Tc >
1 surcharge). .

* Tu=Xcharges/Capacité théorique

» Td=Capacité réelle /Capacité théorique

Figure 4 : Taux d’utilisation des moyens

2.5.4 Machines composantes d’un poste de travail

La figure suivante présente les différents types de machines qui composent un poste de

travail.

% G. Javel 2010: page 205




Moyen traditionnel : Est un outil plus ou :
moins sophistiqué permettant d’effectuer un !
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complet
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Figure 5 : Machines composantes d’un poste de travail

2.5.5 Utilisation des données des postes de travail

§

)Ordonnancement

Elles sont utilisées

)Calcul du colt de revient

pour les
fonctions suivantes :

)Planification des capacités

)Simplification de la gestion des opérations
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2.6 Glossaire de quelques concepts

Le tableau ci-dessous présente quelques concepts de moyens de production.

Tableau 1 : Glossaire de quelques concepts /Les moyens de production

Concept
Ordonnancement

Définition

consiste, en fonction des prévisions de commandes clients et de disponibilité

des approvisionnements et des moyens de production, a assurer la continuité
du flux des piéces dans I’entreprise (G. Javel 2010)

Cot de revient

Est 1’ensemble des coits (colt d’achat, coiit de production et colit de
distribution) permettant la production et finalisation d'un bien ou service

Planification de la
capacité

Consiste a déterminer les besoins et les ressources en capacité disponibles a
long terme, y compris les dispositions en rapport avec la planification des
besoins en capacité. (DPI3)

Opération

Action définie, c’est a dire 1’acte ou la série d’actes en vue d’obtenir, a partir
d’une ou plusieurs taches élémentaires, un résultat déterminé. (DPI3)

Capacité réelle

Elle correspond a ce que ’on peut faire réellement sur un poste de charge
par période de référence tenu des aléas possibles (rebuts, pannes,
absentéisme, compétence des opérateurs...). Elle est exprimée dans les
mémes unités que la capacité théorique. (G. Javel 2010)

Capacité théorique

Elle correspond a ce que I’on peut faire au maximum sur un poste de charge
par période de référence. Elle est exprimée en nombre d’unités de temps ou
en quantité de piéces a réaliser. (G. Javel 2010)

Tache élémentaire

Lors de I’étude de fabrication, c’est une tache a accomplir qui, prise
isolément, ne peut étre décomposée. Par exemple: percer, fraiser, débourrer,
peindre, souder, etc. (DPI3)

Charge

la quantité de travail a effectuer sur un poste de travail. Elle est exprimée
dans les mémes unités que les capacités (unités de temps ou quantité de
picces a réaliser) et est obtenue par sommation des charges élémentaires de
toutes les fabrications qui doivent étre exécutées sur ce poste pour la période
considérée. (G. Javel 2010)
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3. Qu’est ce que ’implantation des moyens de production
3.1 Les Objectifs du cours

Les Objectifs de ce cours sont :

e Comprendre la place de I’implantation dans un systéme de production
e Apprendre les principaux éléments d’une opération d’implantation
e Découvrir les déférents types d’implantation
e Définir les avantages et inconvénients de chaque type d'implantation
e Comprendre la démarche d’implantation (Etapes et Méthodes)
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L'implantation adéquate est le motewr d'une production perfommante et du
bien-étre de I'operateur {ergonomie)

3.2 Les objectifs de I’implantation
L’implantation permet de :

= Optimiser [’occupation des surfaces pour une meilleure prise en compte des
contraintes des batiments.

=  Améliorer de la gestion des flux en limitant les points d’engorgement, les retours....

* Minimiser les stocks d’en cours

* Minimiser les manipulations

= Améliorer les conditions de travail des opérateurs en adaptant les postes de travail




3.3 Définition de I’implantation

Est une organisation physique d’un atelier de production (figure ci-dessous).

Implantation = une organisation physique qui cherche :

La position des UCemplacement La position des
zones de des postes de machines
stockage travail (fabrication)

Les acces (porte Les voies de
d entree. de cheminement
sortie, quaide des piéces ou de
chargement__.) personnel

Figure 6 : Implantation= Organisation

En d’autres termes c’est aménagé les points de stockage ensuite les postes de travail (figure
ci-dessous).

Implanter les points de siockage de fagon &:

— -
Minimiser lestemps de vanspors des pidoes I ﬁ"'n'm'wrﬁﬁnr:%drfmi?mﬁmwu

N/

Aménager les postes de traveil de fagon &

Mlﬂlmmrlestmpﬁlg:gﬂg:ﬂﬂ!ﬂrﬂdﬂﬁ ente l Optimiser les dépiacements du personnel

Figure 7 : Implantation = Aménagement
3.3 Les types d’implantation

Tout dépend du type d’entreprise et du type de produit (Figure ci-dessous).

Selon I"'importance des séries et Selon I'organization du flox de 2 2
de Ia répetitivite il Selon la relation avec le client
|
Production parlot | Production en disconfinne Production sur stock
| J
Produoction nnitaire ‘ | Production en continne ) Produoction a la mnm:l.auhlg]_
Production mixte
Produoction de masse Production par projet {Aszsemblage
| i la commande)

Figure 8 : Implantation et systémes de production




Il existe ainsi plusieurs types d’implantation a savoir :

Implantation
(Historig

Implantation ens
homogénes (Fonctio

. Implantation encellules  (Tlots)

I Implantation i position fixe * Production par projet

Figure 9 : Les types d’implantation

3.3.1 Implantation aléatoire

Par exemple I’implantation aléatoire (figure ci-dessous)

Im plantation
aléatoire

Les postes de traveil sont disposés dans |'atelierde
fagon aléatoire.

l'implantation des postes 3'effectue souvent en
fonction de l'évolution de |'entreprise et de la place
disponible.

Les produits pessent de poste en poste (trajets
I{:ngs, beaucoupde croisement._..)

Circulation des produits ou des piéces désordonné
dans 'atelier

Le=s en cours et les delais sont importants.

Figure 10 : Implantation aléatoire

Mais ca reste une solution adéquate pour certaines entreprises

3.3.2 Implantation a position fixe

Ses caractéristiques (figure ci-dessous):

Im plantation
a position
fixe

Frincipalement dans l&s processus de

production par projet

C'est leprincipe du chantier

Le produit a une position fixe

Les machines sont mobiles {machines, )

Les opérateurs se déplacent sur le lisu de travail

MN'est pas trés difficile 8 mettre en place

Figure 11 : Implantation a position fixe

Généralement, Implantation unique qui ne se renouvelle pas




3.3.3 Implantation en sections homogenes

Ses caractéristiques (figure ci-dessous):

Appelée quelquefois « job-shop- ouimplantation

fonctionnelle, ou parateliers technologiques ou en
Rrocessus

Utilisée principalement dans le cas des processus | g IE

z discontinus.
Implantation [Fjje résuite de 'organissation taylorienne.
en =zections | Les machines ayant la m&metechniqueou les mEmes
homogénes |fonctions sont regoupées dans un méme lieu (Section

tour, Section, fraiseuses, Section fours, section montage : ;I
- E=i
Installation facile & mettreen place |
Le produitse déplace d une section 8 une autre. i

En cours etdélais importants Sarcass

Les flux sontcomplexes beaucoup de pointde el ol
rebroussement I

Dbt Frasams

Figure 12 : Implantation en sections homogeénes
Mais elle reste une Implantation couteuse
3.3.4 Implantation en ligne de production

Ses caractéristiques (figure ci-dessous):

appeles flow shop

principalement dans les processus continus

Trés longa mettre en place

Les machines sont placées en ligne dans 'ordre de la gammede
Implantation |fsbrication

d’aeleren |Le produitse deplace sur toutss les machines dans 'ordrede |a

ligne de | gamme avec une cadence rapide. ’—‘ J B
production | Le flux de |a pigce estiréssimple ettrés optimise. &\ - | I!
utilisation de composants standards. '
adaptée uniguement la grandeserie

En cours et délais moins importants
pas de pointde rebroussement

Figure 13 : Implantation en ligne de production

Mais elle est spécialisée pour une famille de produits et si les produits changent, les ilots
doivent changer.




3.3.5 Implantation en cellule de fabrication

Ses caractéristiques (figure ci-dessous):

Utilisé prindpalementdans les processus discontinus

Utilisé quand les produits sontde natures relative ment différentas

Des petits ateliers de production spécizlisés de fagon a réaliser
antierement un ensemble de pisces.

el
E
Iy
L]

Implantati - - T e
P Les machines sont regroupees en ensembles de fabrication specialises
par type de produits
cellule de E -
4 - La disposition des machines suit unordre logique permettant de
fabrication

minimiser les déplacements des pigces

Le produit peut passer dans plusieurs ilots au cours de safabrication E ||;
Est un compromis entre la ligne et implantation en section homogane. | %

permet |z diminution des stocks et des dalzis

Figure 14 : Implantation en cellule de fabrication

La figure ci-dessous présente ces différents types d’implantation selon deux catégories le
déplacement des opérateurs ou déplacement des produits.

Implantation d'atelisrd position fixe

_I

Implantation d atelier alEstnire

Types
b implantati

Implantation d'atelieren section homogénes

Implantation d'at=lieren lgne

Implantation d'atelieren cellule de fabrication

Figure 15 : Typologies des implantations selon le déplacements des opérateurs ou déplacement des produits
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I1 est possible de trouver plusieurs types a la fois. Par exemple, dans le cas d’implantation en
cellule de fabrication plusieurs types d’aménagements peuvent étre envisagés a la fois : en
ligne, en serpenté, en U,..... (Figure suivante)

L A LB B LAk 2 L

TR0 2000
00O

Figure 16 : Les types d’aménagements qui peuvent étre envisagés a la fois

3.4 Les critéres a prendre en considération pour aménager un atelier de production

L’implantation est un probléme d’optimisation multicritéres soumis a plusieurs contraintes
telles que : la géographie des lieux, 1’alimentation en énergie, les conditions de travail ...etc

Les critéres Les contraintes

/'r-\\_ﬂ“f‘-\>
I Les ﬂ
| Les L‘H conditions -,
nuisances - <|'-. de travail
AR SN
N lsliment =i
Les codi | whion en | --"\___.--"'I l‘-
~— JEE
. - ;
Les flux de f\n_." [ Lagiographie
pigces et du |II des lzux

persannel

Figure 17 : Les critéres et les contraintes a prendre en considération pour aménager un atelier de production
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3.5 Les étapes d’une démarche d’implantation

Globalement elle passe par trois étapes : analyse des processus de production 1’implantation
théorique et adaptation pour obtenir |’implantation pratique

- ~ —Etape 2| - \

e Détermination e Adaptation pour

et analyse des . i

proces;’us de e|dentification de (ibtemr _

broduction I'implantation I'implantation
pratique

théorique

— Etape 1| * - “—Etape 3

Figure 18 : Les étapes d’une démarche d’implantation
3.6 Les méthodes d’une démarche d’implantation
Plusieurs méthodes d’analyse et mathématiques sont utilisées
3.7.1 Les méthodes utilisées en premiére étape
La premiere étape consiste a collecter les informations nécessaires et utiliser plusieurs

méthodes d’analyse pour mieux comprendre le processus ainsi que les différentes contraintes
relatives au projet d’implantation.

lesplansdes Lesdonndes leprogrammede Les caractéristiques
locaux techniques  fabrication des moyens de
¢ & & ¢ oduction

Documents a
utiliser

Méthodes
d’analyse

Etape1:
Collecte des
données

legraphique | Leschéme | Lenshsede | leplen | VEM Diggreme
decirculstion | opérstore | déroulement | colors Speghett

Figure 19 : Les méthodes d’analyse des processus de production




3.7.2 Les méthodes utilisées en deuxiéme étape (Implantation théorique)

La deuxiéeme étape consiste a identifier ’'implantation théorique d’ou 1 nécessité d’utiliser
les méthodes mathématiques.’

e i

} S Théorigue :

Pratique - Implantation | | Quelleestla "-I Elle consiste Y
théorigue adaptée & -l dl_fferencegntre A déterminer, sur une plan
I'entreprise [ nptantanon ~| architecturale la

\ théorigue et - J 5 2

I ~ implantation pratigue | pDEI‘tI.IJr‘I ndesxp-:-stes n:_:|e

\ 7 I." travail gréce a des outils

o . - | mathématigues.
L™ ittty g e

Figure 20 : La différence entre implantation théorique et implantation pratique

L’implantation théorique passe par deux phases : Identifier les flots indépendants ensuite
implanter chaque ilot repéré en ligne ou en section. Chaque phase a ses propres méthodes
mathématiques (figure suivante)

Méthode des Permet de minimiser les déplacements
N Chainons et a éviter les croisements des flux
Identifier les
ilots de les 7
plus M%tﬂ(z)i?kde Identifier les ilots indépendants

indépendante
s

Metlké(i)rcllgs it Identifier les ilots indépendants
Etape 2
Méthodes des Détermine I’ordre des machines sur la base
antériorités des antériorités de chaque poste de travail
chaque flot Méthodes des

repéré en M¢éthode de mise en ligne de production
ligne ou en

section methodce des
gammes M¢éthode de mise en ligne de production

fictives

rangs moyens

Figure 21 : Les méthodes d’implantation théorique
3.7.3 Les méthodes utilisées en troisieme étape (Implantation pratique)

L’implantation pratique consiste a prendre en considération les différentes contraintes
techniques pour trouver la solution adéquate

Elle prend la solution optimale trouvée par 1’utilisation des méthodes de I’implantation
théorique est 1’adapté selon les contraintes techniques de 1’entreprise tout en essayant de
respecter le plus possible I’implantation théorique.

3 Ces méthodes seront développées en deuxiéme année génie industriel / module « étude d’implantationy

>




CHAPITRE 1:

ORGANISATION DES MOYENS DE
PRODUCTION

3. Flexibilité d’un systeme de production




4. Qu’est ce que la flexibilité d’un systeme de production ?
4.1 Les Objectifs du cours

Les Objectifs de ce cours sont :

Sensibiliser I’étudiant au concept flexibilité
Apprendre les principaux éléments de la flexibilité
Découvrir les déférents types de la flexibilité

Comprendre les principaux éléments d’un Systéme Flexible de Production (SFP)
Apprendre a décortiquer, analyser et synthétiser un travail de recherche sur le

SFP

Systéme Flexible
Changement de Production l
| — A o

Poste de travail
Adaptation flexible I

ol

o
o
Flexibilité de :
. Cellule flexible
travail
. e —
.

S et

Al Machines flexibles
technique

.

Concepts clés
4.2 Test psychométrique
POURRIEZ-VOUS-VOUS-RECONVERTIR-PROFESSIONNELLEMENT

https://www.doctissimo.fr/psychologie/tests-psycho/tests-travail/pourriez-vous-vous-
reconvertir-professionnellement

4.3 Définition de la flexibilité

La flexibilit¢ est la capacité d'une entreprise a s'adapter aux turbulences
environnementales......

E



La flexibilité¢ technique est capacité d'une entreprise a adopter les moyens techniques
appropriés en vue d'améliorer sa production. *

Alors

Qui doits adapter ?

e

FLEXIBILITE

A quoi s’adapter ?

Quoi adapter ?

Réponses aux questions posées :

. x 3 = - i
Qui doit s’adapter F e, o o 46 e, e o, s i

Au march, 3 Févoltion technologque, Sux skss de s métEanioge, 3 1s
¥|| pression desPeys, 5ux pannes techniques dsns Fentrepris, .5 Farrive de

systBme de production de pices en changement fréquent |, etz

Y| Les équipements de production, les produits et
y| les services, 'emploi, les tiches, le temps de

travail, eic )

* (Dictionnaire multilingue, http://zedamt.herokuapp.com/terme?id=2150)

E



La flexibilité peut prendre différents sens :

e La flexibilité est I'aptitude d’un systeme a se transformer pour améliorer son
insertion dans I’environnement et accroitre ainsi sa probabilité de survie ».

Reix
¢ La flexibilité est un moyen de faire face a lincertitude; elle traduit I'aptitude de
I'entreprise a répondre a des conditions nouvelles, a développer une capacité
d’apprentissage en utilisant I'information additionnelle;

¢ La flexibilité est une réponse d’adaptation a l'incertitude de I’environnement, et plus
précisément comme un ensemble de réponses a différentes manifestations de
I'incertitude.

+La flexibilité peut étre définie comme I'aptitude a répondre a une variation de la
demande.

Christophe Eveaere

¢ La flexibilité est la capacité d’adaptation sous la double contrainte de I'incertitude et
I'urgence.

e Est I'aptitude a ajuster les équipements a une demande variable en volume et
composition (équipements flexibles).

e’adaptabilité des travailleurs a des taches variées, complexes ou non,

eLa possibilité de varier I'emploi et la durée de travail en fonction de la conjoncture
locale ou globale.

Mario Sergio Salerno
¢ La flexibilité est la capacité a changer rapidement le produit en cours de fabrication.

¢ Un systéme de production flexible se définirait « seulement dans un contexte donné
de produit-processus-marché dans lequel interviennent les dimensions et criteres
d'évaluation (efficacité) intra- et extra-entreprise».

¢ La flexibilité est obtenue par un haut niveau d'automation et par la gestion optimale
des flux de production.

¢ Entreprise flexibles est une entreprise agile capable de s’adapter a un environnement
de plus en plus compétitif , sujet a des changements imprévisibles et de fidélisera une
clientéle de plus en plus exigeante.

Figure 22 : Définitions de la flexibilité
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s'adapter aux turbulences

Si en résume : La flexibilit¢ est la capacité d'une entreprise a

environnementales.
Alors, la flexibilité technique est capacité d'une entreprise a adopter les moyens techniques

b
appropriés en vue d'améliorer sa production

4.4 Les types de la flexibilité
Plusieurs typologies !! (Figure ci-dessous)
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Figure 23 : Typologie de la flexibilité

La figue ci-dessous présente le détail de ces typologies
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Figure 24 : Typologie de la flexibilité plus détaillée
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4.5 Les domaines de la flexibilité

La flexibilité concerne presque tous les domaines (Figure ci-dessous)

| Lastatige H Toutes e fonchins de-Fenireprise (GRH, fnance poducton ) |
/ !

4 laconception |

|Les ot |~’
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.'I .l'

,"' ;" { Teehnologs

| /1 Les processus H—{ Equipements |

f e |

—— _-_L_.'_ | relations avec des partenaires eneneurs|

4 relafions entre les sous-ensemles de [ entreprise |

— 4 Quanftaf lorsqu'on it éference aur volumes et aux relafions de avall |
7 Tipolgie F
T Mualnahf Jorsquon at éfrence au conenu méme du raval, |

\———\/ | Lo slae it selale) |
*letaal et el | .

Yo H L' espace (mabiité oéographique des avalllurs) |
| Tiolgi2 P

4 La fonction (polyvalence et formation continue) |

\'-|, Le temps. de raval (ravail narmale Aravailfentle...) ',|

Figure 25 : Les domaines de la flexibilité

La flexibilité de travail est la capacité d'une entreprise d'adapter le nombre de ses effectifs et
les cadences de travail aux variations de la demande. Elle est devenue

Dans son ouvrage (la flexibilité¢ de la main d’ceuvre dans les entreprises : étude comparée de
quatre pays européens, OCDE, Paris, 1989), Bernard Brunhes distingue cinq types de
flexibilité du travail :

Flexibilité externe quantitative
Flexibilité externe qualitative
Flexibilité salariale

Flexibilité interne quantitative
Flexibilité interne qualitative

kb=




La figure ci-dessous présente les caractéristiques de chaque type de flexibilité

Flexibilité externe quantitative

o Varier les effectifs de I'entreprise en fonction des boesoins de I'activité ou au marché (licenciements, CDD...) .

Flexibilité externe qualitative (Externalisation)

o Externaliser certaines activités annexes (restauration, gardiennage, nettoyage, fabrication des piéces...). ou
location de personnel (Interemaire)

Flexibilité salariale

* Varier les rémunérations en fonction des résultats de I'entreprise ou des résultats personnels des salariés.

Flexibilité interne quantitative

e Varierla quantité d’heures travaillées pour un effectif donné (temps partiels, travails intermittents, heures
supplémentaires... ) et ce pour but d'augmanter l'utilisation des équipements.

Flexibilité interne qualitative (flexibilité fonctionnelle)

e Varier la quantité d’heures travaillées pour un effectif donné (rotation des postes, polyvalence, zteliers
flexible...)

Le tableau ci-dessous présente une comparaison entre le travail normal et le travail flexible.

Tableau 2 : Comparaison entre le travail normal et le travail flexible

Modéle du temps de travail normal Modéles de temps de travail flexibles

Emploi & durée indéterminée Emploi a durée déterminée, travail temporaire, travail sur appel,
chimage partic|

Carriére ininterrompue sur toute la durée | Retraite anticipée ou différée, congé sabbatique, congé parental,

de la vie active formaiion continue, réonentation professionnelle, chomage

Plein temps Temps partiel, partage de |'emploi (job-shaning), retraite
progressive (ou flexible)

Horaire régulier Heures supplémentaires, chimage technique, modulation, temps de
travail annualisé

Horaire fixe Horaire libre, horaire mobile (ou vaniable)

Semaine allant de lundi & vendredi Travail du samedi et'ou du dimanche, travail en équipe

Horaire diume Travail de soir et/ou de nuit, travail en équipe

Source : Ernst M - 2003, https://tel.archives-ouvertes.fr/tel-00129517/document




4.6 définition d’un Systéme Flexible de Production

Est un systtme qui se compose de machines a commande numérique, d’automates
programmables et qui est capable de fabriquer des produits différents ....*

Ca peut étre une machine un poste de travail, une cellule, une ligne de production flexible

ou tout un systéme composé de plusieurs sous systemes flexibles
4.7 Les objectifs d’un Systéme Flexible de production
Pour répondre a plusieurs objectifs tels que :

Optimiser I’occupation des surfaces

Améliorer de la gestion des flux

Minimiser les stocks d’en cours

Minimiser les manipulations

Répondre au besoin dans le délai

Améliorer les conditions de travail des opérateurs

4.8 Exercices

Exercice 1

a) Objectifs :
e (Connaitre les principaux moyens d’un systéme de production (cas d’un systéme de
production flexible)

® Préparer la grille du stage TP en entreprise
b) Document de travail :

Article / Sari Zaki, Chapitre 1 Introduction aux Systémes de Production Flexibles et a leurs
Pilotages, PAGES 14-31

c) Travail a faire :

En se basant sur le doc de travail cité ci-dessus:

1) Présentez les moyens pour chaque opération de production
e Fabrication (Mind map)
e Transport (Mind map)
e Stockage (Mind map)
e Contrble et communication (Mind map)

3 http://www.logistiqueconseil.org/Articles/Gestion-production/Fms.htm




2) Pour chaque machine ou outil, dégagez les points ci-dessous et concernant les images
faites appel a d’autres docs sur internet en citant les références bibliographiques.
e Les fonctions
e Les utilisations
e Précautions/réserves

e Image /machine

Exemple :
Lk Wssclinini
Lo wilialins |
LOET e Bgchime | Daill <
Frecsubmins
Rinckege 4l a-FI:rr:lhnn
L5 iSyess de produc b
Contrile st commgnargtion L) L
A Traneport
Exercice 2

Présentez dans un nouveau Mind Mapping le détail de chaque type de flexibilité présentée par
A. Sethi et S. Sethi (A. Sethi and S. Sethi, “Flexibility in manufacturing : A survey,”
International Journal of Flexible Manufacturing Systems, vol. 2, pp. 289328, July 1990.
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CHAPITRE 2 : PLANIFICATION DE LA PRODUCTION
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Quels resultats souhaitons nous réalisées ?

Comment pouvons nous les obienir 2

PLANIFIER
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Au terme de cet enseignement, I'étudiant sera capable de comprendre :

e Le processus et les méthodes de la planification) (Cours )

e Les principes d'un logiciel de planification de la production , PRELUDE (Travaux

pratiques)
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1. Les Objectifs du cours
Les Objectifs de ce cours sont :

o Comprendre le processus de la planification de la production

o Familiarisation des ¢étudiants aux méthodes de la planification (MRP,
ordonnancement, ...)

o Comprendre la démarche de la planification : de la décision stratégique (long terme)
jusqu’au I’ordre de la fabrication ( trés court terme)

2. Planification Industrielle ou Planification des opérations ?

La planification industrielle est un processus qui consiste a élaborer et a réviser un ensemble
de plans interdépendants (ventes, fabrication, achats, trésorerie...) et qui doit permettre de
garantir le meilleur équilibre possible entre 1’offre et la demande en tout point de la chaine
logistique a tout moment. (Georges Javel, 2010: page 153)

v L’offre = Les ressources de I’entreprise (Stocks, Main d’ceuvre, Moyens de
production, Fournisseurs, Finances...)

v' La demande = Les besoins du marché (Commandes fermes, Prévisions de vente,
Promesses de vente, Nouveaux produits, Objectifs d’inventaire commerciaux...)

La planification des opérations® consiste a définir, en fonction des délais et des priorités, les
dates de début des opérations d’un ordre afin que celles-ci soit terminées dans les délais
révus.

Alors :
O
&

e Planification
Pla.n |f||?at|on s Planification Industrielle :
cperations: ' industrielle ou Concerne  beaucoup
Concerrie: .begcoup plam'_ﬁcatmn des plus le long et le moyen
plus le court terme T oy
(opérations) opérations?

Figure 26 : Planification Industrielle ou Planification des opérations ?

6 Opération : Action ’acte ou la série d’actes en vue d’obtenir, & partir d’une ou plusieurs tiches élémentaires,
un résultat déterminé.




3. Pourquoi planifier la production ?

agner est suivi .....! (Figure ci-dessous)
. Planification de la production
Pl anificatio” =
i '.‘;I;,' # Determiner les délais et les priorités de la production
Orientaionvers 22—
- -;_—ff“';r:,; # Harmoniser la fabrication des produits, I'arrivée desmatiéres et I'utilisation des
—— |uﬂﬂﬂn
ncite @ futl ressaurces
rclfﬁ‘”f"fn.li?rﬁ'.' R -'_
__;:__——f‘; ];_Ep_:.nnn ¥ Optimiser lesdates de livraison les stocks et 'utilisation des ressources
r hmﬂlﬂatiw
detemps. =" > T Ty :
be— --"____.;}; #Suivi de toute opération et assurer la continuiteé du flux physigque.
p— b
Fournit ’
contrdle i e

o=t :m_-ﬂ__n_d_f_g_ ¥ Dptimiser les stocks et I'utilisation des ressources
el ;;r;_ »Réagiren gérant les aléas
el Mmactruc; : S50
c[fnrt_!_._ﬂ_t_ PR —

Figure 27 : Les objectifs de la planification de la production
4. Quelles sont les étapes a suivre pour planifier la production ?

La planification est un processus. Ce dernier est est un ensemble d'activités corrélées ou en
interaction qui utilise des éléments d'entrée 'pour produire un résultat escompté * (Figure
ci dessous)

7 Les éléments d'entrée d'un processus sont généralement les éléments de sortie d'autres processus amont

¥ (1SO 9000:2015)




Eléments d'entrée ActivitEs comélées ou en Eléments de sortie
interaction

*Stocks (produits, en cours
* Stocks de sécurte :

: s Lez prévisions de ventes
VEHE vles commandes

commerciales [
: * Donnes techniques
Production {nomenclstures gamme
*Oes  données  sur les

rezsources humsines

Figure 28 : Le processus de la planification de la production (¢léments d'entrée et de sortie)

Concernant la production on passe du long terme au trés court terme en utilisant plusieurs
méthodes et outils (figure ci-dessous). ’

“lesprmvmansaz) = m

vanies |en chiffre *» Les quentites et Stz rminer
d'affgires) les dstes de ‘ﬂ"‘mT =
* 23 S10cks * Les prévisions sur febrication » Caloul des prévisionnel de
gﬁmﬂﬁ jpar les ventes, ls besoins nets fabrncation
ELEMENTS | |.2miedepmduis| | productionet les |, | oo guantités et -msritusrawFT | ELEMENTS
s bEsgin stocks) par produit les detes de les documents
D’ENTREE production e nécessaines & DE SORTIE
=Les besgins en ol dela Texecution et au
TEISCUNCES 2t Lizszge MF ET des e e
approvisionnemeng capacitéavecls COMPOosants fabrcations
charge de
production
J DR DONANCE [,
LE PIC R . MENT ET
\_'__/ — LANCEMENT

ACTIVITES CORRELEES OU EN INTERACTION

Figure 29 : Le processus de la planification de la production (activités corrélées ou en interaction)

? Les points qui suivent expliquent ces différentes étapes




5. Quelles sont les types de planification de la production ?

La planification de la production comprend plusieurs dimensions dont chaque dimension
donne un type de production (Figure ci-dessous)

Temporelles

horizon

fréquence de remise a jour

Les dimensions de la
planification

Niveau d’agrégation

Produit : familles, articles

Ressources : usines, ateliers, machines

Figure 30 : Les dimensions de la planification
5.1 La planification de la production en terme d’HORIZON
5.1.1 Définition de I’horizon

11 faut d’abord définir ¢’est quoi I’HORIZON d’une planification' (Figure ci-dessous)

Une unité de par exemple : I’heure, le jour, une
planification période de n jours,...)

Un horizon est la période

totale d’étude de la

prévision Intervalle de temps dédié a remettre
en cause les décisions élaborées sur

I’horizon couvert

Cycle de révision
des informations

Figure 31 : Définition de ’horizon

Le long, le moyen et le court terme se différent d’une entreprise a une autre selon le cycle de
production de cette derniére.

12 Georges Javel, 2010: page 155




Tableau 3 : Les Cycle de production

Cycle de 1an 1mois

production

Type Horizon Horizon Horizon Horizon Horizon
Long terme 2 ans 3 ans I an 6 mois 1 trimestre
Moyen terme I an I an 1 trimestre = 1 mois 1 mois
Court terme 1 trimestre | 1 mois 1 mois 1 semaine 1 semaine
Trés cours terme 1 mois 1 semaine 1 jours 1 jours 1 jours

5.1.2 Les types de planification de la production en terme d’HORIZON

Trois types :

e Planification stratégique (a long terme: plan stratégique et PIC);
¢ Planification tactique (2 moyen terme: PDP )
e Planification opérationnelle (a court terme: PDC)

La figure ci-dessous présente ces trois types de planification :

commerciasles, ducamet de
commandes, et en cohérence svec
iz Plan Industriel Commercial

& partir du camet de commandes,
et en cohérence avec ke Plan
Direcsur de Producton

Planification 8 moyen terme.

appelée planification tactique couvre
unhorizonde 34 18
Mz

Planification a court terme
appelée planiication
opérationnelle
couvre un horizon dela
journée & un mois

—
|
& partirdes données surles |
marchés 2t les technologies La planification 3 long terme Elaboration de |z stratégie dentreprise
p ng {plan stretegique) per =, fhes cepacités

o o . e de production (nouvelle technologie), e
8 partirdes previsions appelee planihication e pert de marché (pénétretion d'un |1
EOTNEsrles, S comct e stratégique, couvre un horizon R
commandes, et en coh&rence svac de? 3 5an
I Plan Stratégique 0g £ d Jans. I -

Elaboration . Plan Industriel

Commercial qui side & e gestion de |

e e
& partirdes prévisions e e

Elborstion o PIRD Dircter de
production

Elle permat o Slsborer un ersemble de
plars interdépendants pour les services
opéretionnels

Elaboration d=s plers per unités de
oroduction (le Plan decharge PDO) &t
le planning o atelier 2 court et trés court
tame,

Figure 32 : Les types de planification de la production en terme d’HORIZON




A. Le PIC, le Plan Industriel et Commercial « Sales and Operations Planning”

. H es comporte trois tableauw
QUOI sest wne. repesentation POURQUOI  Herifer, s moyers COMMENT = =2 -
production et vente des production pour realser Stocks
produits fabrigues. les ohjecifs
=
=
E Chague tableau et
ast contrat Calkcuer Ia =
= il sﬂ globale - e
P Production et le service IT EE-'E':
E Commercial p'm.. 5 ."'Ell
L= k]
o = =
= S
= cowre un horon qui Fadéquation entre la iemlendlihe
.- = vane de six mois & tois charge de production ot d" affaire) et ke niveau
— ans = est mis 4 jour a 3 des siocks attendu par
= tous les mois sur le long terme. famille de 2
[
Figure 33 : Le PIC, le Plan Industriel et Commercial
Exemple
Figure 34 : Exemple d’un PIC
Famille ;... Unité : ... Date: ...
Ventes M-3 M-2 M-3 M M+1 M2 M+3 M +4
Prévisionnel
réel
Ecart [réel-prévision)
Ecarten %
Production M-3 M-2 M-3 M M+1 M+2 M+3 M+4
Prévisionnel
reel
Ecart [réel- prévision)
Ecarten %
Stocks m-3 M-2 mM-3 M M+1 M+2 M+3 M+
Prévisionnel
réel
Ecart (réel- prévision)
Ecarten %

| Objectif de stock :




B. Le PDP, Programme Directeur de Production

QU

?‘ogramma Directeurde Fruduuu,n

Hpst un plan qui definit
I échéandier das
quantites 8 produire
pour chague produit

cowwre un horizon oui
vare dune semaine &
un an et mis & jour tous
les semaine;

POURDUO
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issuesduPCen
donness de production
SUr Une ViSona moyen
terme;

intEgrer les commandes
en portefoulle;

suivre Fevolution des
VERES par mEpport s
prévisions,

C. Le PDC, Plan de Charge (plan de fabrication et planning d’atelier)

Quol

Plan De Charge

le PDC est un

LN

proframme  pour
calculer les charges

détailiées

Le PDC est réalisé &
court iErme et sa
mise & jour est

quotidienne.

POURQUOY  vérifier les
capacités de
production par
rapport 4 la charge
de traval

établissant un
planning des
quantites &

fabriquer ainsi que
les  daes  de
lancement et de
livraison

identifier les
périodes en
surcharge ou sous
charge

5.2 La planification de la production en terme de produit

COMMENT

sur  ordres de
fabrication il
propaose une
planification
détailiée

11 Etabls un
planning des
quantites &
fabriguer ainsi que
les dates de
lancement et de
livraison

I déemine les
besoins en matiéres
el composants &
partir des besoins
nets prises du PDP

Plusieurs types  de planification a envisager: de la famille du produit en passant par le
produit, les sous ensembles vers 1’item acheté.

I1 existe plusieurs types de planification dont chaque type utilise différentes méthodes (Figure
ci-dessous)
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5.2.1 Planification a la famille du produit

La méthode utilisée dans ce type de planification est 1’Analyse des ressources par atelier
(Ressource Planning) qui est 'acte d'allouer et d'utiliser les ressources (personnes, machines,
outils,, etc.) pour atteindre une meilleure efficience de ces ressources. Elle comprend trois
niveaux de planification, du PIC en passant par le PDP vers PDC.

5.2.2 Planification au produit

La méthode utilisée dans ce type de planification est : I’Analyse des ressources par goulot
(RCCP : Rough Cut Capacity Planning) qui est utilisée pour vérifier que les ressources
nécessaires a la réalisation du PDP sont disponibles (main d’oeuvre, taux d’utilisation des
équipements, taux d’utilisation des goulets ...).

5.2.3 Planification au sous ensembles

La méthode utilisée dans ce type de planification est : I’analyse des ressources par centre de
charge (Capacity Ressource Planning). Cette méthode est utilisée pour déterminer les
ressources nécessaires pour répondre aux futures demandes de marché de flux de travail. Ce
qui conduit a la nécessité d'augmenter la capacité ou de passer a un nouveau systeme, flux de
travail ou processus métier

5.3.4 Planification a I’item acheté ou produit

La méthode utilisée dans ce type de planification est : le pilotage des flux de charge
(input/output control) qui consiste a estimer le besoin en ressources nécessaires.




5.3 La relation entre les deux type de planification en terme d’horizon et par produit

La figure ci-dessous présente la relation entre les deux type de planification en terme

d’horizon et par produit.

Planification 4 Ia familke du produit

= Ls methode : Analyse des ressources par atelier
{Res=sgurce Plarnning)

Planification au produit

= La méthode : Analyse des ressources par goulot { Rough
Cut Capacity Planning)

Planification au sous ensembles

= La méthode :analyse des ressources par centre de charges
{Capacity Ressource Planning)

Planification & Fem achet€ opmduit

= s méthode : pilotage des flux de charge inputfoutput
control)

6. Qu’est ce qu’un MRP ?

6.1 Présentation

Parmi les méthodes, le MRP « Manufacturing Ressource Planning » (MRP0O, MRP1, MRP 2)

Le MRP est une méthode de planification qui permet de définir les plannings de production et
d’approvisionnement des sous-ensembles et des composants en cohérence avec le plan de

production.

]




Mis au point dans les années 1960 par Joseph Orlicky (Etats Unis)

Est un simulateur qui permet I'optimisation des flux en tenant compte deux
contraintes : les délais (clients) et la capacité des ressources de production

A pour objectif de définir les quantités suffisantes de produits a
approvisionner et a acheter dans un contexte de juste-a-temps

Méthode adaptée au entreprises de fabrication des produits constitués de
nombreux composants (assemblage...)

Figure 35 / QUEST CE QU4UN MRP ?

6.2 Son évolution

Le MRP est passé d’une simple méthode de réapprovisionnement a un véritable systéme
complet, de planification du PIC a la gestion de 1’atelier.

OMRPZ, 1979

O Management
MRP1, 1971 des
. ressources de
Gestion production
intégrée des
flux de
%RPO' production
1964/1965
Méthode de
calcul des besoins
matiéres

Figure 36 : Evolution de la méthode MRP
6.3 Ses caractéristiques

La figure ci-dessous présente les caractéristiques de chaque méthode : (MRPO, MRP1, MRP
2)

B



Methode de Regulation de 2 Production

* Permet de calculer des besoins en
matiéres et composanis & partir de
nomenclatures

sur les données technigues et les
données commerciales contrairement
& l'ancien méthode basée sur des
siatistiques de  consommations
Epd €1 Sur un niveau des
stocks de sécurité important

\_ =

» Permet de calculer des besoins

« Cherche I'adéquation charge/ capacité

=Permet danalyser la faisabiité du

s Methode de Regulation de a Production:

de production

planning de production .

-

Managementdes Ressources de 2 Production

» Méthode de planification de I'ensemble

des ressources d une entreprise

«constiwée dun grand nombre de

fonctions tutes §ées entre elles © PS5,
PICPDP, caleul des besoins,
planification des besoins en capacit et
suivi de I'exécution des plans.

Figure 37 / Les caract2ristiques de MRPO,MRP1, MRP2

6.4 Schéma global MRP

La figure ci-dessous présente un schéma global MRP

| Camat dao |
A commandes

Morranclalung _+_
| Processus do [
— . tabrication | CLIENT I
[rrrr—— CALCLA :
ACHAT Bg—| DES N Y :
| S v | CRDONNANCEMENT

oy 4

FOUR- —/ N |
MISSELUR \ : g .4 il
' Stock s

Figure 38 / schéma global MRP

Source J Javel 2010 page 284




7. Aprés suivi toutes ces étapes de planification et utiliser ces outils, ou sommes nous
arrivés ? .... Ordre de Fabrication !

Un Ordre de Fabrication.... !

Cet ordre de fabrication ou d’approvisionnement est le résultat de calcul des besoins nets''
dont les besoins sont de 02 types:

* Besoins indépendants (Aléatoires/ Externes): Des données externes estimés par

prévision (ex, produits, finis, pieces de rechanges,....)
* Besoins dépendants (Induits /Internes) : Des données calculées (ex, MP,
Composants...)

Les données nécessaires pour ce calcul :

v" Les nomenclatures permettant d’obtenir les composants de chaque produit,
Les Délais d’obtention (Fabrication, Assemblage, Approvisionnement),
Produits et en cours en stocks

Les tailles de lots de fabrication

Le stock de sécurité.

ANENENEN

8. L’Ordre de Fabrication étant élaboré, avons-nous besoin d’un autre type de
planification ? ............ Ordonnancement !

Aprées suivi toutes ces étapes nous sommes arrivés a un autre type de planification par tache
ce de L’ORDONNANCEMENT

L'ordonnancement est un type de planification par les taches consiste a organiser dans le
temps les taches du processus de fabrication suivant les contraintes de temps et des ressources
disponibles

* L'ordonnancement est une fonction d’entreprise (Etudes, M¢éthodes,
Ordonnancement et Lancement) composé de 3 sous fonctions
+ Elaboration des OF: cette tiche consiste a transformer les informations du PDP
en OF;
e déterminer le calendrier prévisionnel de fabrication
» Lancement-Suivi : distribuer aux PT les documents nécessaires a 1’exécution
et au suivi des fabrications

* . L'ordonnancement utilise globalement deux techniques
* GANT: Vise a positionner les différentes taches en fonction : des durées de
chacune; des contraintes d’antériorité et les délais a respecter
 PERT : vise a réduire le délai de réalisation et les couts et optimiser les
ressources

' Besoin net = Besoin brut — Stock

.



Voici un Schéma global de la fonction d’ordonnancement

A

Ordonnancement d'alelier

A

Elaboration
des OF

Programme
directeur de
production

Elaboration
des OF

v
=T
v

Elaboration du
planning d’ atelier

v

Planning I

d atelier

Disponibilité
rMessourcas.

Lancement en
fabrication

v

| Systéme de production

Figure 39 : Schéma global de la fonction d’ordonnancement

Source :G. Javel 2010: Page 192
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CHAPITRE 3 : PILOTAGE DE LA PRODUCTION

Au terme de cet enseignement, I'étudiant sera capable de :

e Maitriser les notions de base du pilotage en général

e Comprendre le systéeme du pilotage de la production et ses composants

e Comprendre le processus du pilotage de l'atelier (Production Activity Control)

Concepts clés

Systeme de pilotage Pilotage

Pilotage d’atelier
(Production Activity Pilotage centralisé
Control)

Pilotage décentralisé Pilotage prédictif

Systemes de poursuite Systemes de régulation

Non-goulets Goulet d’étranglement

Contréle

Pilotage hiérarchisé

Pilotage proactif

Pilotage de la
production par aval

Ordonnancement

Pilotage distribué

Pilotage réactif ou

pilotage en temps réel

Goulet

Lissage de la
production,

E



1. Les Objectifs du cours
Les Objectifs de ce cours sont :
o Comprendre le concept de pilotage
o Comprendre les différents types de systéme de pilotage

o Familiarisation les étudiants aux méthodes de pilotage d’atelier.

2. Apres un long processus de planification ou somme nous arrivés (PS, PIC, PDC, ...?
ceeeesneeees Piloter un atelier !

De nombreux auteurs restreignent le pilotage de la production au pilotage de 1’atelier
proprement dit et au temps réel.

I PS ET PIC ’_'J
N7
‘ PDP
N
[PDC ’__J
N

‘ ORDONANCEMENT ET LANCEMENT £

PILOTAGE D’ATELIER
(PRODUCTION
ACTIVITY CONTROL)

l GESTION D'ATELIER

3. Quel concept utilisons-nous?

3.1 Controle / pilotage

Contrdler ou piloter ! Pour certains auteurs c’est la méme chose en termes de missions. Pour
d’autres le contrdle peut étre un outil du pilotage ou une phase.

Piloter un systéeme :  Clest
« assigner a chaque partie du
systtme un  ou  plusieurs
objectifs a atteindre.
Doumeingts, 1984 Contrdler ou Controler L C’est
mesurer les résultats

-

d’une action et a
comparer ces résultats

piloter ?

Piloter est une démarche de
management qui relie stratégie

et action opérationnelle a %

(Demeestére) av:ec !es objectlfs. fixé's a
priori pour savoir s’il y

Le Pilotage s’appuie, au sein a concordance ou

d’une structure, sur un divergence.

ensemble de systémes

d’informations comme les plans,
les budgets, les tableaux de
bord, la comptabilité de gestion,
qui constitue le controle de
sestion

Figure 40 : Contrdle / pilotage/

51



3.2. Pilotage /ordonnancement

L’ordonnancement un outil et une fonction du pilotage.

Pour certains auteurs, le pilotage de la production désigne 1’ordonnancement car le pilotage
ou I’ordonnancement ont pour objet de prévoir et de coordonner 1’ensemble des ressources
physiques et humaines nécessaires a la fabrication.'” Mais pour certains d’autres
I’ordonnancement présente un outil et une étape du pilotage

3.3 Pilotage d’un Systéme / Systéme de pilotage

Le systéme de pilotage est ce qui va contrdler et piloter le systeme opérant. Il se situe donc a
la téte du systéme d'information fixant les objectifs et prenant les décisions.”’ Le pilotage
d’un systéme est I’acte de piloter.

4. Qu’est ce que le pilotage ?

D’apres Avenier (1984), le terme pilotage industriel introduit volontairement un parallele
entre I’entreprise et certains engins complexes.

On conduit une voiture, mais on pilote un avion ouun engin

Fixer la cible a atteindre _
Déterminer la meilleure trajectoire de référence pour atteindre cette _

Une fois I'engin lancg, il s’agit par ordre de priorité de _

Surveiller la trajectoire réelle, _
Corriger les écarts observés avec la trajectoire de référence pour ramener I'engin sur cette trajectoire,
Modifier éventuellement la trajectoire de référence _

Changer de cible si les informations montrent que la cible initiale ne peut étre atteinte ou si des impératifs
d’ordre supérieur la remettent en cause.

PILOTER UN ENGIN

Figure 41 : Exemple de piloter un engin (Avenier, 1984)

Plusieurs définitions du pilotage. Des définitions en termes de types; action; structure ;
domaine...etc (figure ci-dessous).

2 Voir les fonctions de 1"’ ordonnancement du cours précédent

Bhttps://www.syloe.com/glossaire/systeme-
dinformation/#:~:text=1e%20syst%C3%A8me%20de%20pilotage%20%3 A%20C,objectifs%20et%20prenant%2
01es%20d%C3%A9cisions.
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Organisation dzs relaticns erfre sous-systéme physique (systéme apérant) ef sous-systeme de

/, Le Moigne, 1974 | | décision (systéme de pilofage), ains que lorgenisation des aciivités lées & la prise d2 décision.

| conduisant & la mise en ceuvre dune doucle de réfroaciion

,{ Doumeingts, 1984 ]— Piloter ur systéme cest r 3ssigner & chaque parte cu systéme un ou plusieurs abjects 4 afiendre. ]

Pilotage dur systme de fabncaton aufometisé coordorne =f dinge ies actvités de manutention ef de

/‘ D kel 1501 _[ fransiormation des piéces ef les matiéres premiéres en produits finis

‘/:E‘ILOTAGE D'UN SYSTEME / i @_{ Est la struciure de décisicn ef dinformation associge a 'a gostion en t2mps r3el v, Ef qui comprend
T ! dzux saus-forclions liées par une boucle de réiro action - le conduite ef s commande.

/ K -{ Loring, 19‘.!2]—[ Filoter, cesf definir des régles de comporiement cohérentes avec cef objecti® global.

——LJ

\\\

Le pilotegz permet fa procuction court terme de faielier en accord aves les odjecti’s éfeblis par ia
\ \ *{ Grabot et al., 1996 I— gestion de proauction et en adaptant la production auy perturbations pouvant subvenir zu niveau de [*
atelier ef de son snvironnemernt.

\ Estune démarche oe manegement qui relie siratégie e ection opérationnelie er qui Sappu'e ausein dunz
\ “| Demeastére 2002 }— struciure sur unensemble de systémes d’nformations (plans, budgets, rablzaux de bora, complabiité de

gestion)

!

\1 APICS, 2005 ——

Lz pilotage datelier est la fancton qui consisie & faire cheminer et & répartir le fravail & 2xécuter dans
les unités de production ainsi qud piioter kes fourisseurs.

Figure 42 : Définitions du pilotage d’un systéme

5. Quels sont les types des systémes de pilotage ?

Plusieurs typologies peuvent étre présentées : vue organique , par type de finalité et par type

d’événement

5.1 Typologie vue organique : centralisé ou décentralisé hiérarchisé et distribué

Le tableau ci-dessous présente les caractéristiques de 4 types de pilotage centralisé,

décentralisé , hiérarchisé et distribué

Tableau 4 : Les caractéristiques des types de pilotage vue organique

i

i

= les sous systémes hiérarchiques sont
caracténsés par un contrile entiérement
distribué {pas de supenviseur).

compiaxss,

POURGQUOI
= Lordonnancemsent
= Toutes les ressources sont pliotées par un = Rermed dn caneriir ime: pertalns nouplooee prévisiomnel des
f d'exécution (maintenance, réparation..] et de
centre de décision unique gqui  gare en Gl 5 différentes thches
" temps réel les imprévus gul surviennent. E'EMH;J;EM 5y5t::msde buction .

= Systéme composé de Sous-Systémes. Par « L plenif
w ;‘E;mnr:;m:nn:ﬁumamllem = Permet de limiter limpact des perturbations. = Uobsenation | des

e L feourt, = Adapté aux systémes de production plus comptes rendu traremis
ot bl bl & & la structure de niveau

supériaur]

s Un ersemile d'unités de décision locales
assurant une réponse réactive du systéme.

= Adaptée dars les productions ayant des flux
simples, des demandes stables ou & faible
variation et I'apparition d'akéas réguliers ou
connus

= Systéme
d'information,

= Bases de données
partagées, ..

N COMMUnCathan permatiant

= Tous les centres de pilotage sont au méme
nveau fonctionnel, les centres sont
interconnectss wia des  bus de
I'échangs
d'informations et la  trensmission  des
décision

= Permet de limiter limpact des perturbations.
= Adapté sux sSystémes de production plus
complexes,

= Systéme d'infa,

= Bases de données
partagées,

* Logiciel de type MES




5.2 Typologie par type de finalité : de poursuite ou de régulation

La figure ci-dessous présente les caractéristiques de 2 types de pilotage : systéme de poursuite
et systeme de régulation.

Systémes de lls traduisentune finalité de
poursuite recherchede progres.
Approchepar
type de finalits
systémes de lis traduisent une finalite de maintien
régulation d'un niveau satisfaisant.

Figure 43 : Typologie des systémes de pilotage par type de finalité

5.3 Typologie par type d’événement : Pilotage réactif ; Pilotage prédictif ; Pilotage
proactif.

Le tableau ci-dessous présente les caractéristiques de 3 types de pilotage : réactif ; prédictif ;
et proactif. Ces trois types présentent les étapes du pilotage

Tableau 5 : Les caractéristiques de 3 types de pilotage : réactif ; prédictif ; et proactif

Quol L'objectif Outlis/méthodes
» |'ardonnancement prévisionnel;
o} 5 fait & prion. » Permet de préparer le lancement ® Les méthodes de modélisation;
» hasé sur des paramétres tels gue B d'un systéme exstant, * |5 GRAD;
temps opératoire d'une maching, le taux = Permet de foumnir le scénaro optimal = Les ERP;
o amivée, le taux de panne dans un environnerment non perturbé.  « e outils de simulstion hors
ligne
» correspond & |8 cormection en » Parmet  danticiper un  certain
permanence des écarts de la nombne d'aléas ® |3 simulation hors ligne ;
» trajectoire réelle par rapport & |8 * Permet de déterminer & priorl a8 ® Les indicateurs de performance
trajectoine prévue. medlleurs réponse possible & spporter |
» Utilisé dans |a phase de I 51 I'sléa survient. *l8 base de données sur les
planification. "Permet de calculer les nisques  événements passés;

v |l cherche & identifier les rsques de ne éventuels o8 ne pas respecter = La maintenance comective
pas atteindre s objectifs fuss, 'objectif wisé.

= |ntervient pendant 'ewécution de la

production [ en temps réel), une fois le = Permet de comiger les écarts lors de = Les algonthmes en ligne;
lencement  effectué et sule 3 ['apparition d'un événementimprévy.  * La maintenance préventive;
I'apparition réelle d'un aléa telle gque ® |8 simulgtion en ligne
panne maching nauvelle commande...

trajectoin: prevue

6. Qu’est ce que le pilotage d’atelier ?
6.1 Définition

Le pilotage d’atelier consiste a piloter |'exécution des plans au niveau de 1’atelier a court
terme (gérer et effectuer le suivi des ordres de fabrication).




I1 désigne I’interactivité par opposition au suivi de production

Il est responsable de la conversion des plans en actions en fournissant une

Il agit en tant que module des systemes MRP / ERP et implique principalement quatre
procédures - libération, planification, surveillance et mise a jour.

6.3 Ses objectifs

Le pilotage d’atelier permet :

L’orientation appropriée et nécessaire.
L’exécution du PDP,

Le Contrdle des priorités,
L’amélioration de la productivité,
Minimisation des stocks et des en-cours,
Amélioration du service client,

6.4 Les ressources a piloter

Les ressources d’atelier pilotées sont : le personnel, I’outillage, les machines les matériaux
(Figure ci-dessous).

Le personnel

* Heures supplémentaires, transferts entre centres de charges, emploi a
temps partiel, multiples équipes...etc.

Loutillage

e Equipements et appareils spéciaux pour préparer et exécuter les
opérations.

Les machines

¢ Capacités disponibles pour absorber la charge.

Les matériaux

e Stocks pour réaliser les Ordres de fabrication.

Figure 44 : Les ressources d’atelier a piloter
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6.6 Les fonctions génériques du pilotage d’atelier

Apres la gestion prévisionnelle, deux fonctions génériques sont a mener par le pilotage
d’atelier: Conduite et commande (Figure ci-dessous)

0
— ; r ey
+ Définition des ORDONNANCEME! +Régler tous les COMMANDE
références § produire prablémes de
+ Eclatement de la » Fournir les dates de fabrication rencontrés « Traduire un ordre en
production £n ardre débutet de fin de {pannes, qualifications une séquence
de fabrication chaque tiche sur la des opérateurs, ) d'instructions

ressource considérée « Réagir aux aléas compréhensibles par
la partie operative.

-- {opératzur ou
. . automatisme)
fe Al . CONDUITE L

— —

La Gestion prévisionnelle de la production Le Pilotage d’atelier

Figure 45 : Les fonctions génériques du pilotage d’atelier
6.7 les Activités du Pilotage d’atelier

Certains auteurs, intégrent au pilotage d’atelier la fonction d’ordonnancement (étape
préalable). Les activités de gestion d’un atelier a court terme sont donc quatre (Figure ci-
dessous).

-
1. Ordonnancement et 2. Contrile et

lancementdes lancement effectif de
fabncations la production

4 Mesuredes ,3' Lancement_
_e T d’éventuelles actions
p correctives

- >

Figure 46 : Les Activités du Pilotage d’atelier
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CHAPITRE 4 : PILOTAGE DE LA PERFORMANCE
1. Les objectifs du cours
Au terme de cet enseignement, I'étudiant sera capable de :

e Comprendre la place du pilotage de la performance dans le processus du pilotage
e Maitriser les notions de base de la performance

e Comprendre Quelques indicateurs de la performance

Concepts clés

Cohérence Pertinence Efficacité
Productivité Rentabilité Indicateurs de
performance
,Flal?lhte des Taux de rebut Tableau de
équipements bord

2. Qu’est ce qu’un pilotage de la performance ?

Le pilotage de la performance, mesure du degré de réalisation d'un objectif, de mise en ceuvre
d'une stratégie ou d'accomplissement d'un travail ou d'une activité, s'inscrit alors dans la
vision a court et moyen terme de 1'entreprise

2.1. Définition de la performance

La performance est un concept multidimensionnel difficile a définir et a mesurer. Elle peut
étre un résultat, un meilleur résultat, ou 1’action elle-méme.

Plusieurs concepts proches au concept performance : efficacité, efficience, cohérence et
pertinence (Figure ci-dessous) :




=1 Efficacité : Atteinte des objectifs

* Lorsque I’on rapporte les résultats aux objectifs : degré d’atteinte des
objectifs

= Efficience : Optimisation des movens

* Lorsque I’on rapporte les résultats aux moyens, degré d’économicité dans
I’emploi des moyens mis en ceuvre pour atteindre les objectifs

= L.a cohérence

* Qui traduit ’harmonie des composants de base de l’organisation pour
mesurer la performance organisationnelle

La pertinence

+ Qui met en relation les objectifs ou les moyens avec les contraintes de
I’environnement.

La figure ci-dessous présente le modéle de Gilbert'* (1980)

Obhjectifs

AT eI )
Mowens Réesultats

Figure 47 : le modele de Gilbert 1980
2.2 Performance ou productivité

La Productivité : est la capacité de produire.

La Productivité : définit la quantité de biens ou d’articles effectivement produits par une
installation de production rapportée a une référence, a une norme, ou a une valeur maximale.

(dic : p69)

La Productivité : est le rapport entre la quantité de biens et de services produits et la quantité

de facteur employée

La Productivité : donne une indication de I’efficacité avec laquelle chaque facteur de

production contribue au systéme productif.

' Gilbert (1980)
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Alors, la Productivité peut assimiler a un indicateur de performance (temps d’exécution,
quantité d’opération, quantité de ressources utilisé).

SN A s r 1
La productivité peut étre améliorée > en terme :

Améliorer la
productivité
consiste a
améliorer :

Du produit

Du processus de production

Du facteur humain

De I’organisation de la production

r Le produit

» Par exemple : Améliorer la conception du produit : utiliser de
nouvelles matiéres premieres...etc.

=amad L€ processus de production

 Par exemple: Utiliser de nouvelles méthodes de fabrication...etc.

= Le facteur humain

e Par exemple : Former la main d’ceuvre a de nouvelles
techniques pour étre plus flexible dans son travail.

=] L Organisation de la production

e Par exemple : Eviter les ruptures de flux de production,
réorganiser les ateliers pour diminuer les temps de transfert ;
redéfinisse la politique de lancement en fabrication et de
transfert des piéces...etc.

Figure 48 : Comment améliorer la productivité ?

2.3 Performance ou rentabilité

La rentabilité : est le rapport entre la quantité de biens et de services produits et la quantité

de facteur employée (capital ou facteur humain)

La rentabilité : Elle donne une indication de I’efficacité avec laquelle chaque facteur de
production contribue au systéme productif

La rentabilité : peut prendre plusieurs types : rentabilité économique, financiere,

#La rentabilité présente un indicateur de performance

14

15 Améliorer la productivité ne signifie pas uniquement produire plus vite & un poste de travail

mais consiste a diminuer globalement le cycle de fabrication des produits. (G. Javel 2010)
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6. Quel sont les Indicateurs a utiliser dans le pilotage de la performance ?

La performance peut étre appréciée de maniére qualitative ou quantitative a travers la

construction d’outils de mesure adaptés aux spécificités du contexte et aux spécificités de

I’organisation elle-méme (Tableau ci-dessous).

Types

La Performance
industrielle

La Performance
organisationnelle

La  Performance
cconomique et
financiere

la  Performance
humaine et sociale

Tableau 6 : Les Indicateurs de la performance

reflete la capacité d'une entreprise @ atteindre des objectifs
avec une utilsation optimale des moyens et ressources sur une
pérode donnée. Elle vise & optimiser ks fonctions
opérationnelles des enfreprises (excellence opérationnelle).

Est relative 3 I'efficacité de b structure organisationnelle),
Elle est la maniére dont I'entreprise est organisée pour
atteindre ses objectifs et kb fagon dont elle parvient a les
atteindre  (Kalika, 1988 ; Kaplan et Norton, 1992, 1993 ;
Morin et al. 1994)

est relative 4 la survie de I'entreprise

représente les relations sociales ou humaines dans 'enfreprise

Le rendement global la productivité, ln capacité de
production, la densité des files d'attente, le delais de
livraison, I'emploi des équipements, la fiabilité des
équipements, ke Nombre de pannes machmes, le Codt
d'amrét par équipement, ke Taux de rebut, le Taux
d'accidents du fravail...

le respect de b structure formelle, les relations entre les
conposantes de l'organisation, b qualité de k
circulation de I'information, la flexibilite de la structure
, I'influence du pouvor du dirigeant.....

la rentabilité des investissements et des ventes, la
profitabilité, la productivité, le rendement des actifs,
part de marché, k profit, ke chiffre d'affaires , b
satisfaction et fidahté des consommateurs, ...

I'imporfance des conflis et des crises sociles, e
niveau de satisfaction des salariés, le tumover,
|'absentéisme ef les retards au travall, ...
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7. Quels sont les outils du pilotage de la performance ?

Le tableau de bord est 1’outil de pilotage privilégié du management

,{ Tableaus de barg 4z gestion :--—[ permet de piloter ['actvitd de I'ertreprise \I

] r 5
| Tableau ce bord streté que (latlzau de bord prospecti) - oubl de pilotage 2 crg ems )
— \
A Letablezu g2 borc .~ Tablezv 3z bord bdgétaire, |
P b .

Ia" -| Tableau de bo-d opérationnel I-(— Tablezt 42 bord commercial, |

— — - Tableau de tord sacial_ et |

f _:I:es oufils de pilotage de la perfomlance-_:;: _ Lebilangrévisionel

~._ Lelatleas des soldes inemnédaies de gesin

_ Le budget prévisionnel
"'x\‘:.l-\"' Le pler dz tésorerie
\".\ Des Documerts ce a camplakilité ana viique

\

N Les siateteves

Figure 49 Les outils de pilotage de la performance
8. Quelles sont les méthodes du pilotage de la performance ?

Plusieurs Méthodes sont utilisées. Parmi ces Méthodes KAIZEN, KANBAN , JAT, OPT,
SMED..."

'® Voir chapitre 5
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DU PILOTAGE DE LA PRODUCTION)




CHAPITRE 5: LEAN MANUFACTURING (QUELQUES METHODES DU
PILOTAGE DE LA PRODUCTION)

1. Les objectifs du cours
Au terme de cet enseignement, 1'étudiant sera capable de :

e Maitriser les notions de base de Lean manufacturing

e Comprendre Quelques méthodes d’amélioration du pilotage de la production : le

KANBAN, JAT, OPT, SMED...

Lean

manufacturing n

Non-goulets Gz
& d’étranglement
“
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2. Qu’est ce que Lean manufacturing ?

Le terme Lean, qui signifie mince ou allégé en francais est apparu en 1990 aux Etats-Unis,
suite a la publication du livre The machine that changed the world, de J. Womack, D. Jones et
D. Ross.

Le Lean est une philosophie japonaise de gestion et une méthode de d'organisation du travail
inspiré du systeme de production de Toyota. Il vise ’amélioration de la performance de
I’entreprise.

Le terme est pass¢é du Lean manufacturing au Lean management. Le Lean manufacturing
est une méthode d'optimisation de la production industrielle. Par contre le Lean management
va au dela de la production.

En Lean manufacturing Huit (08) grandes familles de gaspillages sont distinguées:

1) La production excessive

2) Les stocks excessifs (gestion des flux)
3) Les défauts

4) L’étape sans valeur ajoutée

5) Les temps d’attente

6) Les mouvements inutiles

7) Les déplacements inutiles

8) La sous-utilisation des compétences

Aussi, plusieurs méthodes sont utilisées pour éliminer ces gaspillages :
3. Quels sont ses principes ?

Les principes du Lean manufacturing sont présentés dans la figure ci-dessous :




' () Pt :
LES BONS PROCES3US DONNERQNT LES BONS RESULTATS J (9 Automatisaon avec ne touche humaine _
i @ victes sndarsie v

* LAPHLOSOPHE LONG TERIIE ;09*”55””’ & lng terme

— 1,.,.--"“-'_.-'_"-’-

| Conils
I',. 1) Techologes e méades ks
f ) o s s 1
APPORTER O LAVALELR ALORGHSHTON B DEVELOPPAVTLES PERSONNES 1) ..Fa"ﬁ..Fﬂﬂm?F.*“.ﬁf“.Piﬁ!WW._'ﬁiF'.Bfﬂ“““ deuallé
} W Respacter ot maiiver ses partenaires -.

\ . . ﬂ@ Allrtoujours su-r lefemain i
| LARESOLUTION CONTINUE DE PROBLEWE EST UN HOTEUR D4PPRENTISSAGE POLR

Principesdu Lean
Manufacturing

[\ v | Q00 e s gécisions e consensts

“.:\ 00 améloraon conte

!

Figure 50 : Les principes du Lean manufacturing
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4. Quelles sont les méthodes du Lean manufacturing ?

Le Lean est un ensemble d’outils et de méthodes d’ou dans chaque domaine on trouve une

panoplie de méthodes (Figure ci-dessous)

Les méthodes du Lean

Concernant les Concernant Le Concernant la Concernant le
flux poste de travail machine management

i VSM _| L’économie de [ TPM a TPM
mouvements.
Le diagramme .
= . = takt time. — 5S. — 5S.
spaghetti.
— Kanban == simogramme. = La matrice QX, = La matrice QX,
= = types. = Le kitting, ... | Poka Yoke. —{ Poka Yoke.
d’implantation
- ... = — SMED = SMED

Figure 51 : Les méthodes du Lean

Dans ce cours nous présentons 4 méthodes d’assurer la continuité du flux de produits et

d’améliorer le pilotage d’atelier (figure ci-dessous)

K £

JAT

Figure 52 : Quelques méthodes d’amélioration du pilotage de la production
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4.1 KANBAN

Le Kanban est une méthode de gestion de la production en flux tendus. Elle permet de
contrdler visuellement le flux de travail (Figue ci-dessous).

&n1953;

DEVELOPPEE | & Toyota (Japen);

| par Sligo Shingo.
b s Signfication ¢ étiquette ou ticket en japonais
[ st cons s démarche du JAT &t el NEST pss synonyme du AT,
sdapté pour ung production réguliere d'une famille de produits avec une produciion maivisée J
une méthode d'amélicration continue de [a production (Lean manufaciuring ]

%

un type de pilotage par ['aval j

un pilotage des aieliers au nivesu des opérateurs, lesquals peuvent en assumer [ entiére respons abilité. ]

EST
/—{~—| é une méthode de planification de ls production; |
| une procédure ¢’ ordonnancement décentralisée per PT |

\{ une méthode d'organis ation de Ia fabrication entre les PT de maniére efficace; J
\[h matérislisation des flux de matiéra et des flux d'informations de latelier; ]

\{ un systéme d'information matérialsant la commande d'un poste & un autre poste }
\( de trois typas Kanban spécifique, le CONWIP &t Kanban générique ]n

o

KANBAN

SES OBJECTIFS | limiter les gaspillges lids 3 la surproduction et aux manutentions inutles |

Le poste aval serends en smont afin d'y retirer ls quaniité exacle mentionnée sur le Kanban ; ]

L’ smont fabrique |s quantité retrée telle qu’elle est menfionnée dans ls fiche Kanban dans Fordre des

e refraits ;
(&) Rien ne dait étre produit ni ransféré sans un Kanban ; J
@ Un Kanban doit obligatoirement accompagner les produils ; ]

SES PRINCIPES

La production doit étre immédiatement stoppée lors qu'une piéce défectusur e apparait ; ]

@ La perfection absolue doit étra exigée & chague PT et le nombie de Kanban en crculation doit tre le plus
faible possisle.

Demande siable,

Flux simples (flats),

Temps de reconfiguration,

CONDITION S NECESSAIRE!

Pannes limitées (maintenance préventive), J

Personnel responsable, ]

Parienariat avec les fournisseurs ]

Figure 53 : Présentation de la méthode Kanban
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Pour appliquer la méthode Kanban il faut respecter plusieurs régles.'’

e

Le fonctionnement du Kﬂbgn—;

* Le poste aval se

rends en amont afin
d'y retirer la quantité

exacte mentionnée
sur le Kanban

Régle 1

+ Un Kanban doit
obligatoirement
accompagner les
produits

Régle 4

* 'amont fabrique la
quantité retirée telle
qu'elle est
mentionnée dans la
fiche Kanban dans
I'ordre des retraits

Régle 2

 La production doit
étre immédiatement
stoppée lorsqu’une
piéce défectueuse
apparait

Régle 5

Figure 54 / Le fonctionnement du KANBAN

* Rien ne doit étre
produit ni transfére
sans un Kanban

Régle 3

* La perfection absolue
doit étre exigée a
chaque PT etle
nombre de Kanban
en circulation doit
étre le plus faible
possible

Régle 6

' Laformule/le nombre
' optimal N de Kanbans qui

| dolventcirculer entre 2 PT:
'N=[D.L(1+s)]/C
D : nombre de pieces

demandées par le poste

‘aval par unité de temps

{heure).

'L : délai (en heure) de mise
|a disposition par le poste
‘amont d'un conteneur de
| piéces (usinage + attente +
| transport + récupération du

Kanban).

| 5 : facteur de sécurité.

| C : capacité d'un conteneur

du poste amont.

7 Pour plus de détail voir : Kanban, spécifique, CONWIP et le Kanban générique,

69



4.2 Le Just a temps (JAT)

Le Just a temps (JAT) est une méthode de gestion de la production en flux tendus. Elle permet
de coordonner le systéme de production en fonction des commandes et non des stocks, en

produisant ou en achetant dans le délais la quantité et la qualité demandées (Figue suivante).

T ege————
& partr de a décennie 50 |

DEVELOPPEE /- par Thaich Ohno |
e

||l )

/ 4 & fusing Honsha de Toyots - Japon |

/

f une modifcation organisaonnell on pas & un changement echnologiue |

/ CONSISTE A ;l” une produchion & fux trés qui cherche & produre dans I délai I quantié et s qualtd. Demandées |
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Figure 55 : Présentation de la méthode JAT
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Le JAT nécessite des modifications organisationnelles préalables.

Figure 56 : Les problémes organisationnels de mise en place du JAT
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4.3 SMED

Cette méthode consiste a réduire au minimum le temps des réglages internes et atteindre le
temps optimal.

| \mm} { St 1
- s s e s el s ntescaremen s v b machne
' ol |- et cls s e o e et e
(L
/0 Lpigoln s s e ol il

0 Lok oot e
| f.-'a L e o ﬂel‘umnaue\

" ,|i][n'st|nquer|‘ensmnhle e perfions s changement e producio :i RS tutesﬂeiatrinaﬁun:
. | \-" Larelalon ol o e s g
| |

0 e
' mm 4 [f— l
10 Leragenendpse el

A R s H 0 D s o Agaiemet.n ke i i, et )|

| e s ,F,\ .-,—}__" Do g et e e gl o pnaio s ol g
| PRI e vt

I'{) Tsomer s s e s e |

'!'ﬁlﬂéduireaumimumlﬂlﬂmps e e e e e g gl

Figure 57 : Présentation de la méthode SMED
4.4 OPT (Optimized Production Technology)

L'opT une méthode de la gestion de la production par contrainte. Elle permet de faire un
meilleur équilibrage des flux sur toute la chaine de production.

Goulet: Ressources dont la capacité est inférieure ou égale a la demande du marché;
Non-goulets: Ressource dont la capacité est supérieure a la demande du marché;

Goulet d’étranglement : Ressource de production, quelle qu’elle soit, dont la capacité de
production ne permet pas de répondre aux besoins du marché
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