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Analyse globale du flux

Un exemple élémentaire

Christian van DELFT

Introduction

Objectif pedagogique de |I'exercice de présentation
du module d’analyse globale des flux

Si les flux au sein d’un systéme industriel et logistique présentent une
régularité totale et si aucune fluctuation ne perturbe le processus
(absence de pannes ou de fluctuation des temps opératoires,
demandes et commandes des clients parfaitement stables, ...), la
structure de ces flux devient simple et ces derniers sont aisément
gérables et prévisibles.

Dans la majorité des situations, ces hypothéses ne sont pas réalistes :
les flux présentent une variabilité plus ou moins importante.
L’objectif du module d’analyse globale des flux est précisément
d’évaluer I’impact de la variabilité sur les flux et d’en tenir compte
dans la méthodologie de planification. En particulier, de faire ressortir
le lien entre les taux de charge aux différents postes et les en-cours et
délais d’écoulement.

On notera qu’on ne prend pas en compte, dans cette analyse, la
problématique de synchronisation des flux en vue d’assemblage
(problématique supposée résolue via MRP), mais simplement 1’étude
de la dynamique de chacun des flux.

L’exercice d'apprentissage décrit ici, basé sur un exemple trés simple,
se propose de vous faire progressivement découvrir les fonctions du
module d’analyse globale des flux ainsi que les principaux indicateurs
et graphiques associés.

Pour cet exercice, un modele simplifié d'un systéme de production a
été construit et les données correspondantes saisies. L'énoncé se
divise en différentes sessions de travail, qui présentent
progressivement les différentes étapes de I'exploitation de ce module.



Démarrer 'exemple elémentaire

Cet exercice nécessite le niveau de licence avancé.

Sur la page Gestion des dossiers , sélectionner le dossier qui se
trouve dans le répertoire Documents publics en francais, sous-
répertoire Analyse globale des flux. Sélectionner le dossier AGFO et
cliquer sur le bouton Ouvrir.

Le systeme industriel et logistique considéré

Dans I’exemple considéré ici, on supposera dans un premier temps
I’absence de toute variabilité.

Les produits

On considére une cellule d’assemblage qui réalise la fabrication de 2
produits différents PF1 et PF2. Les informations concernant ces deux
articles sont présentées dans les pages Gestion des articles
correspondantes, menu Technique :

Code
PF1
PF2

Liste des articles

Libellé
Produit fini 1

Produit fini 2

Technique - Gestion des articles

4 oK > Supprimer %Tﬂuphquer Sélecfion Type | (tous) v | g Nomentlature “Rigles S Programme B= Liste
Code Article : | PF1 Type : F : Fabriqué Niveau : (1]
Libellé : | Produit fini 1 7 Peut étre vendu
Unité de mesure 1 | UN v Unité
Magasin @ |MAG w Magasin général
Désignation =
N° de plan :
Décimales
Stock: 0 |

Nomenclature : 0 | ¥

Liste des gammes liées a I'article
= Ajouter... J oK

Supprimer  Lancement Gamme
V| ASSPF1

Libelié
Assemblage PF1

Commentairs

Assemblage PF1

La gamme de fabrication

La fabrication des références PF1 et PF2 est réalisée suivant la
gamme décrite dans la page Gestion des gammes, menu Technique :




Technique - Gestion des gammes de fabrication

Liste des gammes 4 Retour VoK X Supprimer B9 Dupliquer = =T, Phases S Emplois kol Graphe &= Liste
Cods el Code Gamme : Cumul des temps
ASSPF1 Assemblage PF1 Libellé : | Assemblage PFL Réglages 1.0000
ASSPF2 Assemblage PF2 i Machinefpiéce 1 0000
Commentaire :
Transferts 1.0000
Liste des phases
Phase Libellé Poste Tps Reg Tps Machine Qte /tps Tps Transfert
010 Assemblage final 240 1.0000 1.0000 1 1.00
En cliguant sur le bouton Phases, on obtient les descriptions
suivantes,
Technigque - Gestion des phases de gamme
Liste des phases @ Retour [ Mouvelle VoK x Supprimer
Frrs e Gamme :  ASSPF1 /00 Assemblage PF1
] Azsemblage final
Numéro de phase : |[ifl]
Libellé : | Assemblage final
Poste de charge @ | 940 v Cellule d'assemblage
Temps de réglage Maching = |1
Temps Machine @ 1
Quantité du temps = |1
Temps de transfert : |1 heures
Commentaire :
La cellule de production
La fabrication des références PF1 et PF2 est réalisée par une cellule
d’assemblage (Code 940), dont les caractéristiques sont décrites dans
la page Gestion des poste de charge, menu Technique :
Technique - Gestion des postes de charge
Liste des postes de charge 4= Retour < oK X Supprimer ;& Machines § Emplois = Liste 4% Synoptique
Code Libellg Poste de charge : | 940
540 Cellule d'aszembl
Libellé : | Cellule d'assemblage
Type : F : Capacité finie
Calendrier : | CS v Calendrier standard
Coefficient de capacité @ | 1.7

Commentaire :

Liste des machines

Machinge  Libellé
F1 Poste 1
P2 Poste 2

On remarque que la cellule d’assemblage 940 est constituée de deux
machines P1 et P2, équivalentes. La description de ces machines est




donnée par la fenétre Gestion des machines, accédée via le bouton
MACHINES,

Technique - Gestion des machines

Liste des machines @ Retour 0K x Supprimer %? Dupliquer
Code Libellé Poste de charge : 540 Cellule d'assemblage
P1 Poste 1
P2 Poste 2 Code Machine :
Libellé : | poste 1
% Perte capacité pour pannes : |
Temps moyen entre pannes : 0
Temps moyen de réparation @ 0
La capacité de production de chaque machine (et donc de la cellule
d’assemblage 940) est spécifiée via un calendrier qui définit les
horaires de travail. Ce calendrier standard est présenté dans la page
de Gestion des calendriers, menu Planification.
Noter que c’est la semaine standard qui est prise en compte dans cette
analyse.
Planification - Gestion des calendriers 7
Liste des plages horaires @ Retour Jok X 4 3 % Nontrevailé G Report  Gopierjusquau [+ S [c/MaJ semaines (4 Purger les calendriers  Graphique pai
Date Eq.. Eq.. Eq..
GOz 8 ° ° Sélectionnez un calendrier : €S - Calendrier standard v
04/0122 8 o o
05z 8 o o Semaine Lundi Mardi Mercredi Jeudi Vendredi Samedi Dimanche
= | 5 @ @ Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard
w2 8 10 |0 Equipe 1 | Heure debut: | 08:00 v 08:00 ¥ 08:00 | v 08:00 | 08:00 v v ~
110122 & o o
Durée : 8 8 8 & 8
12022 8 o o
13022 8 0 0 Equipe 2 | Hayre début - - v v v - b3 -
14/0122 8 0 0 Durée
12 8 DD .
1802 8 o o Equipe 3 Heure début - » » - ~ w v w
190122 & o o Durée -
200122 8 o o
Mz 8 0 |0 Temps d'ouverture par jour
24/0122 8 1] 1] 10
250122 & o o
260122 & o o
270122 8 b b 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
e e s ager o e [ [ NN NN NN NN NENENENES NN NN
310122 8 o o
010222 & o o
020222 & o o &
030222 & o o
04/0222 8 o o
o722 8 o o 4
03/02i22 8 0 0
090222 & o o
100222 & o o
110222 & '] '] 2
140222 8 o o
150222 8 o o I
.22 8 o o o o o 0 o o [ [ [ o o
22RO o o | 0 Equipe 1 [ Equipe 2 [ Equipe 3 Calendrier standard:
= o o

2210207
L




Session 1.
Analyse statique traditionnelle

Evaluation simple des charges et capacités
annuelles moyennes

Les flux moyens

Appeler la page Analyse globale du flux, par le menu Technique.
Visualiser alors les caractéristiques de base des demandes des
produits & réaliser via ’onglet Demandes.

@ Retour
Demandes
Cycles par poste
Miveau  Article

1] PF1
0 PF2

= Paramétres §¥ Demandes #% Postes de charge <
Flux inter-postes Charges par poste Réparations Détails Réparations Résultats par poste Attente Posted
Résultats par artide Détail par article
Libellé Demande totale Coefficient de variation Besoins Nombre de lots
Produit fini 1 500 100.00 % 500 500
Produit fini 2 500 100.00 % 500 500

Technique - Analyse globale des flux

On retrouve dans cet onglet, article par article, le volume de demande
annuelle, ainsi que le nombre de lots! associés a cette demande et une
mesure de variabilité2 de I’intervalle de temps entre deux lots
successifs.

Les charges moyennes au poste

Visualiser alors les caractéristiques des capacités moyennes par an et
charges agrégées moyennes par an pour la cellule d’assemblage, via
I’onglet Charges par poste.

On note que les charges sont réparties entre charges de production et
charges de réglage.

Les boutons CHARGES, TAUX DE CHARGE, NOMBRE DE LOTS et
NOMBRE DE REGLAGES permettent de compléter les informations
précedentes,

Ces résultats peuvent étre précisés via le bouton Afficher ... Détails
qui présente les charges induites par chacun des articles.

1 Ce nombre de lot est important. La taille de lot conditionne  la fois le niveau d’en-cours et les équilibres entre
charges et capacités dans la mesure ou chaque lot est susceptible d’entrainer un temps de réglage.

2 LLa mesure de variabilité prise ici est le coefficient de variation, défini comme le rapport entre 1’écart type du
temps entre deux lots et la moyenne de ce temps.



Technique - Analyse globale des flux

4 Retour S Parametres i Demandes AlPostes ds charge  Afficher _ Totaux +
| Demandes || Pl inter-postes | charges par poste | Réparations Détsils Réparations Résultats par poste | Attente postes | En cours
[ Cycles par posts H Résultats par article H Détail par article }
Article Phase Quantité Lot standard Nb de lots Nbderéglages  Charge réglsges  Charge fab Chargetotale  Taux de charge
S Poste de charge 940 Cellule d'assemblage - Capacité: 3760
PF1 010 500 1 500 500 500 s00 1000 2860 %
pF2 010 s00 1 500 500 500 s00 1000 2860 %
Totaux 1000 1000 1000 1000 2000 63.19%

P Nombre de lots P Nombre de réglages b Charges - Taux de charge

Charges par poste - Taux de charge

B Charge réglages
W Charge fab. |

0 2% H 75 1 125 15 175 2 125 25 2.5 30 325 35 35 40 4.5 45 455 50 525 55 508
Technique - Analyse globale des flux 1
4 Retour S Parametres i Demandes APostes ds charge  Afficher _ Détails +
| Demandes || Al inter-postes | charges par poste | Réparations Détsils Réparations Résultats par poste | attente postes | En cours
[ Cycles par poste ” Résultats par artice ” Détail par artide
Article Phase Quantits Lot standard Nb d lots Nbderéglages  Chargeréglages  Charge fab Charge totale  Taux de charge
© Poste de charge 940 Cellule d'assemblage - Capacité: 3760
PE1 a0 200 1 =00 500 500 00 1000 26.60%
PF2 a0 200 1 =00 500 500 00 1000 2680 %
Totaux 1000 1000 1000 1000 2000 53.49%

Jr Nombre de lots

I Nombre de réglages P Charges | Taux de charge

Charges par poste 940 - Taux de charge

PF1-010

M Charse réglages
W Charge fab. |

PF2-010




Prise en compte des pannes : analyse
empirique

Si on peut mesurer le pourcentage moyen annuel de capacité perdue
suite a des pannes, celui-ci peut étre intégreé via la zone %Perte de
capacité pour pannes de la page de Gestion des machines, menu
Technique. Le taux mesuré de % de perte de capacité sur panne est
de I’ordre de 15% : on saisit donc ce taux dans la zone considérée.

Technique - Gestion des machines

Liste des machines 4@ Retour o oK X supprimer %? Dupliquer
Code Libelle Poste de charge : 540 Cellule d'assemblage
P1 Poste 1
P2 Posts 2 Code Machine : EI
Libellé : | poste 1

% Perte capacité pour pannes : | 15
Temps moysn entre pannes : 0

Temps moyen de réparation = |0

En cliguant sur RETOUR, on revient sur la page des Postes de charge
et il est possible de visualiser directement I’effet des ces pannes au
niveau global du poste, via la zone Coefficient de capacité.

Technique - Gestion des postes de charge

4@ Retour « 0K X Supprimer ;& Machines E Emploiz = Liste SB S

Poste de charge : |m |

Libellé = Cellule d'assemblage
Type : F : Capacité finie
Calendrier : | C5 b Calendrier standard
Coefficient de capacité : | 1.7

Commentaire :

Rappeler la fonction d’Analyse globale des flux.

Visualiser alors les caractéristiques des capacités et charges de la
cellule d’assemblage, via I’onglet Charges par poste.




” Détail par artide

Détails Réparations Résultats par poste

| attente postes | &n cours

Article Phase Quantité Lot standard Nb de lots Nbderéglages  Charge réglages  Charge fab Chargetotale  Taux de charge

2 Poste de charge 940 Cellule d'assemblage - Capacité: 3196

PRI a0 500 500 500 500 500 1000 31.28%

PF2 a0 500 500 500 500 500 1000 31.28%

Totaux 1000 1000 1000 1000 2000 62.58 %

¥ Nombre de lots P Nombre de réglages P Charges P Taux de charge
Charges par poste 940 - Nombre de lots

Technigue - Analyse globale des flux 7
4@ Retour JE Paramétres G Demandes JAPostes de charge  Afficher... Détails ~

| Demandes || Al inter-postes | Charges par poste | reés

[ Cycles par postz ” Résultats par artide

PF1-010

PF2-010

525

On note la baisse de la capacité moyenne annuelle.



Session 2

Prise en compte des pannes :
analyse prévisionnelle

En fait, connaissant les caractéristiques de pannes des différentes
machines (nombre d’heures de fonctionnement moyen entre pannes et
temps moyen de réparation), il est possible, sous les hypothéses
traditionnellement retenues dans la littérature3, d’estimer les taux
d’immobilisation moyens de chaque machine, et ce a priori sans
simuler le systéme en vraie grandeur, en fonction des effectifs et
horaires des réparateurs. De plus, ces périodes d’immobilisations
peuvent étre scindées en période d’attente d’intervention d’un
réparateur et période de réparation proprement dite. Il s’agit 1a de la
premiere fonctionnalité du module d’analyse globale du flux.

Saisie des données type MTBF4 et MTR®

Accéder a la page du poste de charge 940, via la fonction Gestion des
poste de charge, menu Technique. Accéder alors a la page de
Gestion des machines, via le bouton MACHINES, et saisir 15 comme
%Perte de capacité pour pannes, 300 heures comme temps moyen
entre pannes et 150 heures comme temps moyen de réparation (et
ce pour les deux machines constituant la cellule 940).

4 Retour

% Perte capaditg pour pannes : |15
Temps mayen entre pannes @ | 300

Temps moyen de réparation @ 150

Technique - Gestion des machines
J OK X Supprimer %?Dupliquer

Poste de charge : 240 Cellule d'assemblage

Code Machine = p1

Libellé : | Poste 1

3 On suppose que les temps entre pannes et les temps de réparations sont modélisables par des variables
aléatoires distribuées exponentiellement.

4 Mean Time Between Failures : temps de fonctionnement moyen entre pannes
5 Mean Time to Repair : temps moyen de réparation
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Données concernant le temps d’attente des
réparateurs

Le temps d’attente d’un réparateur conditionne bien entendu les
temps d’immobilisation des machines a cause des pannes. Ce temps
peut étre saisi via la fenétre Paramétres de ’analyse globale des
flux. Saisir 10 heures comme temps d’attente moyen, dans la zone
Temps d’attente fixe de réparation.

Paramétres *
2| Annuler J oK
Nombre de semaines paran: 47
Taille de lots

@ Lot standard gamme Lot standard article Lot simulé article

Tenir compte...

de la variabilité des demandes
de la variabilité des temps

Tenir compte des temps d'attente de la main-d'oeuvre...

@ Non
Temps d'attente fixe... 10

Tenir compte des pannes machine...

Non

Perte de capacité machine spécifiée

“ Temps fixe de réparation 10

Calcul prévisionnel des temps
d’immobilisation en fonction des parametres
Sélectionner 1’onglet Réparations. Cet onglet présente le

pourcentage de temps perdu par les différents postes, suite au
phénomeéne de pannes,
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Technique - Analyse globale des flux

4P Retour < EParamétres APostes de charge -
[ Demandes ” Flux intar-postes ” Charges par posts ” Réparations ” Détails Réparations ” Résultats par posts ” Attents Postes
[ Cycles par poste ” Résultats par article ” Détail par article ]
Foste de charge  Libellé Capacité H. P. Tps AH. rep. %TpsAtt.rep.  Tempsrépar % Tempstépar.  Tempsindisp.  %Tempsindisp.  Capacitédisp. % Capacitédisp.  Taux de charge
940 Cellule d'assem... 3760 33 088 % 496 13.18 % 529 14.06 % 3231 85.94% 61.89 %
Totaux 33 496 529
| Pertes de capacité
Réparations - Pertes de capacité
B % Tps Att. rep.
% Temps répar.
% Capacité disp. |
[ H 0 15 P 25 E] 35 0 F3 50 E 60 3 70 75 80 85 %0 95

Le graphe permet de distinguer entre période d’attente de réparateurs

et période de réparation proprement dite.




Session 3
Prise en compte de la
variabilité des flux

-12 -

Conseéquences de la variabilité des flux et

indicateurs associés

En termes de rapports charges moyennes/capacités moyennes, on a pu
constater que dans le cas de I’exemple traité ici, le flux peut étre
réalisé. Toutefois, cette condition nécessaire ne constitue qu’un volet
de la problématique de la gestion des flux. L’autre facette concerne
les délais d’écoulement des piéces au travers des différentes
opérations. Autrement dit, concerne les temps d’attente aux
différentes étapes avant réalisation physique des opérations. Ces
délais conditionnent bien entendu les volumes d’en-cours présents
dans le systeme. Le but fondamental de 1’analyse globale des flux est
d’identifier ces délais et en-cours, de maniére prévisionnelle. Ce
calcul est complexe, car facteur d’un grand nombre de variables
comme décrit ci-dessous.

Le systeme idéal : un systeme a variabilité zéro

Si on enléve toute source de variabilité®, comme les fluctuations de
temps entre lancements successifs de lots de production et les
fluctuations de temps opératoires (réglage ou production), la réponse
devient assez simple (pour peu que le systeme soit géré
intelligemment) : il n’y a aucun phénomeéne d’attente et les en-cours
correspondent aux lots en cours de fabrication sur les équipements.

Lorsque ces variabilités sont nulles, comme ci-dessus, les temps
d’attente avant opérations sont nuls ainsi que les en-cours associés.
Sélectionner I’onglet Résultat par poste.

6 On a maintenu ici les pannes, dont la prise en compte se fait uniquement en moyenne sur la capacité résiduelle

pour les différents postes.



-13-

Technique - Analyse globale des flux

42 Retour < EParamétres §Poemandes  Postes de charge -
| Demandes || Pl inter-postes | Chargss par posts | Réparations | Détails Réparations H Résultats par poste ” Attents Postes | En cours
[ Cycles par poste ” Résultats par article ” Détsil par article
Poste de charge | Libellé CapacitéH P Tempspanne  Capacitédisp. Atiente oper Capactéutie  Chargeréglages  Gharge fab Chargetotale | Taux de charge
240 Cellule dassem... 3780 529 3231 3231 1000 1000 2000 67.25%
I Charges P Taux de charge
Résultats par poste - Charges
e
‘ B Attente oper.
940 | 529 Charge réglages
| B Charge fab. |
200 400 600 800 1000 1200 1400 1600 1800 2000 2200 2400 2600 2800
/ A O ST .
Ces résultats peuvent étre précisés via I’onglet Attente Postes, qui ne
f ~ <1, ’ .
fait apparaitre aucune attente et via I’onglet Résultats par article. Le
GRAPHE DES CYCLES permet de compléter les informations
précédentes.
Technique - Analyse globale des flux 7
49 Retour S E Paramétres i Demandes & Postes de charge - & Transfert des délais d'abtention
| Demandes | i inter-pastes | Charges par post= | Réparations | Détaits Réparations | Résuitats par poste | Attents Fostes | En cours
[ Cycles par poste ” Résultats par article ” Détsil par article
Article Libelé Attente Machine  Attente oper. | Tempsréglage | Tempsfab.  Temps transfert Cyele En-cours Délai dlabtention
PF1 Produit fini 1 1.00 1.00 1.00 3.00 048 1
PF2 Produit fini 2 1.00 1.00 1.00 3.00 048 1
F Cycles P En-cours
Résultats par article - Cycles
PF1
[ Attente Machine |
Attente oper.
J B Temps réglage
I Temps fab.
| Temps transfert |
P2
02 04 o' 08 1 12 14 16 18 7 22 24 26 28 3 32
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Ces résultats peuvent étre désagrégés via I’onglet Détail par article
et les boutons GRAPHE DES CYCLES et GRAPHE DES EN-COURS

Technique - Analyse globale des flux 7
4 Retour < - Paramétres i Demandes AiPostes de charge -

Demandes || Pl inter-postes || Charges par post= | Réparations | Détaiks Réparations | Résutats par posts | Attents Postes | Encours

Cycles par posta H Resultats par articls “ Détail par article ]

Phass Postedecharge | Affente Machine  Aftenteopsr  Temps réglage Temps fab. Temps transfert Cycle En-cours
3 Article PF1 Produit fini 1

o1 240 1.00 1.00 1.00 200 046
3 Article PF2 Produit fini 2

o1 240 100 100 100 300 046

b v
Détail par article PF1 - Cycles

W Attente Machine
Attente oper.
B Temps réglage
B Temps fab.
| B Temps transfert |

[ 0.2 04 06 033 1 12 1.4 16 18 z 272 2.4 26 23 3 3.2
Technique - Analyse globale des flux 7
< Retour < e Paramétres G Demanaes AlPostes de charge -
[ Demandes H Flux inter-postes H Charges par poste ” Réparations ” Détails Réparations H Résultats par poste ” Attente Postes ” En cours
[ Cydles par postz ” Résultats par artide “ Détail par artide I
Phase Poste decharge  Affente Machine  Aftenteoper.  Temps réglage Temps fab. Temps transfert Cycle En-cours
2 Article PF1 Produit fini 1
010 340 1.00 1.00 1.00 100 046
2 Article PF2 Produit fini 2
010 340 1.00 1.00 1.00 100 046
P Cycles P En-cours
Détail par article PF1 - En-cours
[ 0.025 0.05 0.075 01 0.125 0.15 0.175 33 0.225 0.5 0.375 03 0.325 035 0.375 04 0.425 0.45 0.475 0.5
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La réalité : un systeme a variabilité non-nulle

Dans les faits, la situation est moins favorable et les facteurs de
variabilité sont tous présents a des degrés divers. Nous allons montrer
dans la suite comment la fonction d’analyse globale des flux permet
de quantifier I’impact des ces différentes sources de variabilite.

Les pannes et réparations

On a montré déja comment le phénoméne de panne induit des pertes
de capacité moyenne pour les ressources. Dans 1’analyse de flux
considérée ici, on prendra en compte cette perte moyenne, qui baisse
les plages de temps disponible pour traiter les flux et ipso facto rend
le systéme plus sensible aux autres sources de variabilité.

Les fluctuations sur les temps entre deux lots

successifs

Les flux matieres peuvent également présenter une autre variabilité,
au sens ou les temps entre deux lancements de lots successifs a un
poste peuvent étre irréguliers. En effet, la combinaison de ventes
fluctuantes avec la complexité des procédures de planification des
systémes industriels rend les processus d’arrivée des lots aux postes
de travail potentiellement irréguliers. Cette variabilité du processus
d’arrivée des lots aux postes se combine avec la variabilité potentielle
des temps opératoires et accroit le phénomeéne d’attente.

La possibilité existe de saisir les pourcentages de fluctuations de ces
temps dans la fenétre Demandes (bouton Demandes), zone
Variabilité’. Saisir 100 dans ces zones pour chaque article.

Demandes X
2| Annuler J oK
Article Libells Demande Wariabilité
PF1 Produit fini 1 500 100
PF2 Produit fini 2 500 100

Valider par OK.

7 La mesure de variabilité prise ici est le coefficient de variation, définit comme le rapport entre ’écart type du
temps entre deux lots et la moyenne de ce temps.
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Sélectionner les options comme ci-dessous sur la fenétre Parametres.

Paramétres %
| Annuler  OK
Nombre de semaines paran : 47
Taille de lots
Lot standard gamme @ Lot standard article @ Lot simulé article

Tenir compte...

de la variabilité des demandes
[F] de la variabilité des temps

Tenir compte des temps d'attente de la main-d'ceuvre...
@ Non
© Temps dattente fixe... 10

Tenir compte des pannes machine...

@ Non
© Pperte de capacité machine spécifise
@ Temps fixe de réparation 10

Valider par OK.
Sélectionner I’onglet Résultats par poste.

Technique - Analyse globale des flux

| Charges

4 Retour < - Paramétres AiPostes de charge -
| Demandes | Flu inter-postes || Charges par post= | Réparations | Détails Réparations H Résultats par poste ” Attents Postes | En cours
[ Cyclas par post ” Résultats par artide H Détail par article
Poste de charge  Libsllé Capacité H. P Temps panns Capacité disp. Attente aper. Capacité utile  Charge réglages Charge fab Charge totale Taux de charge
840 Cellule d'assem. . 3760 528 3231 231 1000 1000 2000 6725%

P Teux de charge

Résultats par poste - Charges

940 | 529

Temps panne

B Attente oper.
B0 Charge réglages
| B Charge fab. |

2300

600 500 1000 1200 1400 1600 1800 2000 2200 2400 2600
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Ces résultats peuvent étre précisés via I’onglet Attente Postes.

Technique - Analyse globale des flux

42 Retour & Paramétres ¥ Demandes AiPostes de charge - Z|Transfert des attentes poste
Demandes | Pl inter-postes ||| Charges par poste || Réparations Détails Réparations Résultats par poste ” Attente Postes H En cours
Cycles par poste | Résuitats par artide || Detal par artice |
Poste de charge  Libellé Aftente Machine  Qualif Réglages  Attente réglage Qualif Fab. Attente fab. Aftente aper. Attente poste
540 Cellule d'assem.._ 038 038
I Attents Machine
Attente Postes - Attente Machine
B Artente Machine
B Attente réglage
Attente fab.
[ 0.025 0.05 0.075 0.1 0.125 0.15 0.175 0.2 0.225 0.25 0.275 03 0325 0.35 0.375 04 0.425
. 5 / I . I
et via ’onglet Resultats par article,
Technique - Analyse globale des flux ?
4P Retour < Paramétres. ¥ Demandes A Postes de charge - & Transfert des délais d'obtention
[ Demandes H Flux inter-postes H Charges par posts ] Réparations Détzils Réparations Resultats par poste ” Attente Postes ][ En cours
[ Cycles par postz H Résultats par article H Détail par artice ]
Auticle Libellé Aftente Machine  Affente oper.  Temps réglage Temps fab. Temps transfert Cycle En-cours Délai d'obtention
PF1 Proguit fini 1 038 1.00 1.00 1.00 139 045 1
PF2 Produit fini 2 038 1.00 1.00 1.00 339 PELY 1
b Cycles b En-cours

Résultats par article - Cycles

I Attente Machine
Attente oper.
B Temps réglaze
Temps fab.
‘emps transfert |

0.5

1.5 1.5
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Ces résultats peuvent étre désagrégés via I’onglet Détail par article
et les boutons GRAPHES DES CYCLES et GRAPHES DES EN-COURS.

Technique - Analyse globale des flux 1
4 Retour - Paramétrss i Demandes Al Postes ds charge -
| Demandes | Flx inter-postes | Chargss par post= | Réparations Détails Réparations Résultats par poste | Attents Fostes | En cours
[ Cycles par posts ” Résuitats par article H Détail par article }
Phass Postedechsrge  AffenteMachine  Aftenteoper. | Temps réglage Tempsfab.  Tempsiransiert Cycle En-cours
 Article PF1 Produit fini 1
010 240 039 1.00 1.00 1.00 339 0.45
 Article PF2 Produit fini 2
010 240 039 1.00 1.00 1.00 339 045

P Cycles P En-cours

Détail par article PF1 - Cycles

I Attente Machine
Attente oper.
B Temps réglage
B8 Temps fab.
| B Temps transfert |

Détail par article PF1 - En-cours

0 0.025 0.0s 0.075 o 0125 0.5 0.178 02 0.225 0.5 0.275 03 0.325 0.3 0375 04 0425 045 0.47
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Conclusion

Analyse dynamique des flux via la théorie des files

d’attente

Cet exercice élémentaire a présenté 1’esprit général de 1’analyse des
flux au sein d’un systéme industriel, analyse exploitant la théorie des
files d’attente. On a montré que cette approche permet d’intégrer des
phénomenes comme les pannes et réparations, fluctuations des temps
opératoires et irrégularité des flux matieres. Les indicateurs
principaux obtenus sont les taux de charges moyens des ressources,
ainsi que niveaux d’en-cours et délais et temps d’attente au sein du
systeme.



