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Analyse globale du flux

Opeéeration JAT : diagnhostic et
reorganisation des ressources

Christian van DELFT

Objectif pédagogique 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 un diagnostic des flux via
les fonctions du module d’analyse globale des flux ainsi que les
principaux indicateurs et graphiques associés. Ensuite, il s’agira de
mettre en place des actions d’amélioration et d’évaluer leurs impacts.

Pour cet exercice, un modéle simplifié d'un systeme 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.
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Démarrer I’exemple AGF2

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 AGF2 et
cliquer sur le bouton Ouvrir.

Le probleme de gestion de production considéré

L'usine Picaso, située a Ayze, prés d'’Annecy en Haute-Savoie,
fabrique des bibliotheques en bois, présentées ci-dessous

Figure 1. Bibliothéque type

Le produit considéré

Une bibliothéque "Picaso" de ce type se compose de 3 panneaux
extérieurs de soutien (deux petits sur les cotés et un grand a l'arriére),
de 4 profilés permettant I'assemblage des éléments, de 3 étageres et de
12 taquets métalliques (4 par étagere).

il il
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Figure 2 : un éclaté d'une bibliothéque Picaso



Analyse globale des flux- 3 -

De plus ces produits sont personnalisés, par teinture et logos portés
sur les matériaux, traités dans la masse, c’est a dire avant découpe ;
usinage et assemblage. Ces opérations spécifiques sont sous-traitées a
un fournisseur qui fournit les composants et matiéres nécessaires en
un délai d’une semaine. Cela n’empéche nullement de travailler par
lots sur les postes (méme si les matieres premieres et composants sont
a chaque fois spécifiques). Ces produits se vendent a 1’heure actuelle
en moyenne par lots de 200 unités.

Ces produits sont considérés comme des produits de tres haute
qualité, ce qui exige une précision et un fini de travail exemplaire.
Ceci exige des réglages parfaits des machines (réglages qui sont donc
relativement lourds et longs a réaliser).

L'usine est essentiellement constituée de machines a bois permettant
la réalisation des profilés et des renforts, de scies pour la découpe des
panneaux et d'ateliers de montage,

L'usine considérée

L'usine est essentiellement constituée de machines a bois permettant
la réalisation des profilés et des renforts, de scies pour la découpe des
panneaux et d'ateliers de montage,

PICASO
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Figure 3 : L'usine Picaso

Les articles étant fabriqués par assemblage des autres articles. Dans
cette session, sont saisies les informations qui décrivent les liens
existant entre les articles (composant, composé, sous-ensemble, ...),
sous la forme de nomenclatures de fabrication. On a représenté ci-
dessous I'éclatement du produit fini en ses composants et matieres
premiéres,
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Figure 4: Structure type d'une armoire

Le challenge actuel

Le délai de livraison d’une commande est actuellement de 1’ordre de
deux mois (en incluant la semaine d’attente des matiéres premicres et
composants). Le directeur souhaiterait baisser ce délai de réponse a
moins de 2 semaines (hors délai d’approvisionnement). De plus, la
contrainte de lots de 200 unités, qui était historiqguement bien adaptée
au type de clientéle passée, est trop rigide a I’heure actuelle. Il
s’agirait maintenant de baisser la taille des lots moyens & 100 unités
au maximum, ce qui permettrait de pénétrer le marché des PME. Une
telle évolution parait indispensable pour maintenir le chiffre d’affaires
et permet méme d’envisager une croissance de 10 a 20% des ventes.

Pour ce faire, on dispose bien entendu de I'ensemble des informations
nécessaires, qui seront saisies progressivement dans cet exercice.
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Session 1 : Situation actuelle

1. Les données techniques

Les produits

On considére une usine qui réalise la fabrication de 2 produits
différents ARM100 et ARM200. Les informations concernant ces
deux articles sont présentées dans les fenétres Articles
correspondantes, menu Technique :

Technique - Gestion des articles

Liste des articles @ Retour J ok ¥ Supprimer B9 Dupligusr  Sélsction Typs -|  (fous) v | §B: Nomenclature “Régles = Programms [ Coiits = Liste
Code Libellé Code Article 1 | ARM100 Type : F : Fabriqué Niveau : 0
ARM100 Armoire de 100 cm N
Libellé = | Armoire de 100 cm /| Peut étre vendu
ARM200  Armoire de 200 cm
BOISD02 Bois 2mm (2m x2 Unité de mesure : |UN v Unité Article directeur
BOISD10 Bois 10mm (2m x. Magasin : | PF ¥ Magasin des produits finis Statut : | (actif) ¥
ETA100 Etagére de 100 cm
ETA200 Etagére de 200 cm Désignation :
LIMN4D Linteau de bois (... N° de plan :
PANA1DD  Penneau ariére... Décmal
& . eamales
PANAZOD  Panneau amiére. Code Catégorie : b
PANLAT  Panneau latéral Code Nature : A Stock: [0 |
PLET100 Panneau d'étags. Classe ABC - - MNemendature: 0 v
PLET200 Fanneau d'étags. {its *
9 Gestionnaire : v Cols: 2 v
PROFIL Profilé
TAQDID  Taquet métalique Statut Stock : | DISP A Disponible
Poids: 0 Quantite / palette : 0
Prix de wente 1 |0
Liste des gammes liées a l'artidle
= Ajouter. o oK
Supprimer  Lancement Budget Gamme Libellé Commentaire Nomenclature Post-consommation
v AR Montage de 'armoire Montage de I'armoire Non
7
Les boutons Nomenclature > Graphes présentent la nomenclature
Technique - Graphe de la nomenclature
@ Retour |= structure = Arb =| Décal iz Ressources
Code Article : ARM100 Armoire de 100 cm F : Fabriqué
Date de référence : 03/01/2022 Type : F : Nomenclature Fabrication Variante : * (standard)

ARM100 I

Armoire de 100 cm

(1/1) Panneau arriére de 100 cm

PANA100

(0,25/1) Bois 2mm (2m x2m)

PROFIL (411) Profilé
m (0,25/1) Linteau de bois (4m)

(2/1) Panneau latéral
(0,333/1) Bois 2mm {2m x2m)

ETA100 (3/1) Etagére de 100 cm

PLET100 (1/1) Panneau d'étagére de 100 cm
BOIS010 (0,083/1) Bois 10mm (2m x2m}

TAQOOD

(4/1) Taquet métallique
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Les moyens de production

La fabrication des références ARM100 et ARM200 est réalisée par
plusieurs cellules de production, dont les caractéristiques sont décrites

dans la page Gestion des postes de charge,

menu Technique,

Liste des postes de charge

Code Libellé

100 Découpe

200 Usinage

930 Assemblage SIE
@40 Assemblage final

Technique - Gestion des postes de charge

43 Retour J OK x Supprimer ;}%Machines § Emplois pu=- Liste
Poste de charge : | [ Critique
Libellé : | Découpe
Type : F : Capacité finie
Atelier : v
Centre de coilt : |FAB v
Calendrier : DU w calendrier découpe-usinage

Coefficient de capacite : |4 Coefficient de rendement : | 1

Qualification Réglages : | REG ~ Régleur

Qualification Travail : | OPER w7

Fs Synoptique
[7] POP

[T Opérations continues

Attente avant : 0 heures Index d'affichage : 0
Commentaire :
Coiits standards
Machine : Main-d'osuvre directe : Main-d'osuvre réglage :
Liste des machines
Machine Libellé Calendrier Rendement Coef. T. Reg Coef. T.Op  Coef Mo Reg Coef. MOD
DEC1 Scie 1 ou 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
DEC2 Scie 2 ou 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
DEC3 Scie 3 ou 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
DEC4 Scie 4 ou 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
Technique - Gestion des machines
Liste des machines 42 Retour o oK b e Supprimer %?Dupliquer
Code Libellé Poste de charge : 100 Découpe
DEC1 Scie 1
DEC2 Stie 2 Code Machine :
DEC3 Scie 3 . -
o Libellé : | Scie 1
DEC4 Scie 4
Calendrier : DU - calendrier découpe-usinage

Coefficient de rendement : |1

Coefficient Temps Réglage : 1
Coefficient Temps opératoire : |1
Coefficient Temps M. O. Prep. : |1
Cosfficient Temps MOD @ |1

% Perte capacité pour pannes : |0
Temps moyen entre pannes @ | 10
Temps moyen de réparation @ | 2

Dernier article traité : v

Les gammes de fabrication

Les gammes de fabrication sont les suivantes, via la page Gestion des

gammes de fabrication, menu Technique.
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Technique - Gestion des gammes de fabrication

Liste des gammes 42 Retour J ok X Supprimer B Dupliquer = 3.Phases = Emplois bl Graphe  [ECoiits o Tableau des codts = Liste
£ 15D Code Gamme : Découpe étagére Cumul des temps
- Martage de farm.- Indice : [00 v [] Validée Decimales : [2 | v MO préparation <0000
DE Découpe élagére .
s [ P Moo 01150
oL Dézoups linteaux Libellé : | Découpe étagére MD‘I:"ECB 552500
DPAR Découpe du pan.. Date de début : 01/01/2022 [H Date de fin de validité :  31/12/3993 Réglages EiJUOG
DPL Découps du pan.. Lot standard : | 750 Rebut fixe : 0 Machinsfpigce 0.0800
T Insertion des taq... ;
L Lot de transfert : |0 Rebut proportionnel : 0.00 % achinehs 1z
Transferts 50000
Délai de sécurité @ |0 heures Quantité attendue : 750
Cycle de fab 75.0000
Commentaire :
Liste des phases
Phase | Libelé Poste TpsReg  TpsMOReg TpsMachine  Tps MOD Qleitps  Qiefoyce  TpsTransfert  Chev. | Decl  Dest
010 Découpe des étagéres 100 4.0000 40000 3.0000 1.5000 100 1 100 1 c
020 Usinage des étagéres 200 50000 5.0000 50000 10.0000 100 1 100 1 c
i . . , g .
La capacité de production de chaque machine est spécifiée via un
calendrier qui définit les horaires de travail. Ces calendriers sont
. . - .
présentés dans la page de Gestion des calendriers, menu
Planification, bouton MAJ STANDARD. On utilise ici, outre le
. . SO .
calendrier standard qui est en deux équipes, deux calendriers : le
. . o . ;.
calendrier AS en simple équipe et le calendrier DU en double équipe.
Planification - Gestion des calendriers ?
Liste des plages horaires. 4R Retour + oK X 4 b % Montravailé G Report  Gopierjusquau [+ & [ MAJ semaines (4 Purger les calendriers  Graphique pal
Date  Eq. Eq. Eq.
a2z B8 2 2 B Sélectionnez un calendrier : | AS - Calendrier des postes d'assemb ki
baptzz 8 0 @
o052 B 0 0 Semaine Lundi Mardi Mercredi Jeudi Vendredi Samedi Dimanche
== o o3 Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard
.
omzz 8 0 O
iime2 |8 0 |o Equipe 1| Heure début: | |08:00 ¥ 08:00 | 08:00 08:00 | 8:00 |¥ v -
o2z 8 0 0
Durée : 8 8 8 8 8
ooz 8 0 0
13022 8 ] ] Equipe 2 Hgyre début - ~ ~ ~ ~ ~ v ~
umzz 8 0 0 Durée -
ez 8 0 0 .
w22 8 00 o0 Equipe 3 Hayre début - - ~ v ~ v e ~
18/01722 8 0 0 Durée -
wouz2 8 0 O
oz 3 |0 e Temps d'ouverture par jour
o2 8 0 0 -
B2 8 0 0
26/0122 8 o o
72z 8 0 0 8 8 8 &8 8 8 8 8 B 8 8§ 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 &8 8 8 8
S B T e B T P R T e et -t
®souZ2 8 0 O
sz 8 0 0
oozz2 8 0 0
02/0222 8 0 0 6
mzz2 8 0 O
bamzz2 8 0 O
ozz2 8 0 0 o
ma2Z2 8 0 O
090222 8 0 0
w2z 8 0 0
1z 8 0 0 2
oz 8 0 0
w0222 8 0 0 I
pr—— P I o o o o o o o o o o o
1oz s oo B P T P R oy
w222 8 0 0 . .
orn |6 0 © |19 Equipe 1 I Equipe 2 I Equipe 3 | Calendrier standard |
Jiawlu I I k%2

Le personnel de production :
gestion par qualifications

Le personnel réalisant les opérations est regroupé en qualifications, en
fonction du type d’opérations réalisées. Dans cet exemple, quatre
qualifications sont présentes :

- les opérateurs (OPER) : 7 personnes a plein temps,
- lerégleur (REG) : occupé a mi-temps a faire du prototypage,

les assembleurs (ASS) : 4 personnes a plein temps,
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- les réparateurs (REP) : ces derniers assurent les taches de
réparation sur pannes des équipements, plus I’ensemble de
I’entretien préventif du parc machine. Le taux de charge sur
intervention doit rester de I’ordre de 50%.

Les données correspondant a ces qualifications sont accessibles via la
page Gestion des qualifications, menu Technique et le bouton
EFFECTIFS.

Technique - Gestion des qualifications K
Liste des gualifications 4@ Retour « OK > Supprimer (REfectis £ Emplois Graphigue par... ~
Libelle Code Qualification : |5 Critique
e Libellé : | Assembleurs
Opérateur
Régleur Calendrier : |As 3 (= T e S S
Réparateurs Coefficient de disponibilité : | 1
Coefficient de rendement : |1
Capacité par jour
35
32 32 32 3z 32 3z (32 |32z (32 32 3z 32 32 32 32 32 32 |32 |32 32 3z 3z 32 |32 32
204
254
207
3200 3200 3200 320 3290 3250 3210 3200 320 320 320 3200 32.0 320 3290 3250 3290 3230 3200 320 3200 3200 3200 3290 3200
@ | | | i |0 | |
10
o
od
N Y
& & Q' N ) & ) ) & Q' o ) & & ) & S Q' o & Q' ) ) & ) o ) Q' ) o & N Q' Qo QF o
I i A A e e alie Al R A S
uipe 1 [l Equipe 2 Il Equipe 3
Technique - Effectifs hebdomadaires (2]
Date Eq.. Eq.. Eg.. @ Retour oK X supprimer 4 Précédents P Suivante || Mon fravailé %?Repﬂn Atsindre [Flv  SEStandard [l MAJ Standard Graphique par... ~
o0z 4 0| 0 = Qualification : ass Assembleurs
042022 4 0 0
Calendrier : As Calendrier des postes d'assemb
osmi2022 4 00 0
06012022 4 i} i} Semaine Lundi Mardi Mercredi Jeudi Vendredi Samedi Dimanche
oo 4 | o o Sem 1, 2022 03/01 04/01 05/01 06/01 07/01 08/01 05/01
w22 4 0 0 Eauipe 1 A 3 3 3 A
o2 4 0 0
12012022 4 0 0 Equipe 2
13012022 4 0 0 Equipe 3
14/01/2022 4 o o
e 3] 0 0 Effectifs par jour
80202 4 0 0
45
19012022 4 0 0
N 44 ala a 4 4 4 a4 4 4|4 a|a 44 4 a4 a 4 a4 a4 a
21012022 4 0 0 47 1
42022 4 0 0
512022 4 0 0 e
6012022 4 0 0
2710112022 4 o o
28012022 4 0 0 A
202z 4 00 0
o202 4 0 0 2.64
mome2022 4 0 0
022022 4 0 0
2440 &0 40 L0 40 ) 4.0 0 40 40 40 &0 ) 40 &0 40 0 40 )
Dam22022 4 0 0
o7MR2022 4 0 0
Del22022 4 0 0 1.5
Dem22022 4 0 0
10202 4 0 0
gd
1022022 4 0 0
o202 4 0 0
15/02/2022 4 o o 0.5
1022022 4 0 0
7m202 4 0 0
.
8022022 4 0 0 T S N T T
Q' @ Q' W) Q' o) (N) @ 9 ) Q' @ Q' Q' ) o) N) Q' 9 Q' ) ) Q' Q' @ Q' n) Q' ) Qf o QF Q' QF W QF
e IR O O R - P P - P S
22/02/2022 4 [1} [1} 9 Equipe 1 [ Equipe 2 I Equipe 3]
230220 L 0 0 S
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2. Analyse des performances

Les flux moyens

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

Niveau

o]

0
1
1
1
1
1
1
2
2

@ Retour

Demandes

Attente main-d'oeuvre

Article
ARM100
ARM200
ETA100
ETAZ200
PAMA10D
PAMAZOD
PAMNLAT
PROFIL
PLET100
PLET200

Technique - Analyse globale des flux

= Paramétres ﬁ} Demandes ;,Q Postes de charge @ Qualifications =

Flux inter-postes Charges par poste Charges par qualification Réparations Détails Réparations Résultats
Résultats par poste Attente Postes En cours Cycles par poste Résultats par article Détail pa
Libellé Demande totale Coefficient de variation Besoins Nombre de lots
Armoire de 100 cm 12000 50.00 % 12000 80

Armoire de 200 cm 12000 50.00 % 12000 80

Etagére de 100 cm 36000 50.00 % 36000 12

Etagére de 200 cm 36000 50.00 % 36000 12

Panneau arriérs de 100 cm 12000 50.00 % 12000 43

Panneau arriérs de 200 cm 12000 50.00 % 12000 43

Panneau latéral 48000 35.36 % 48000 48

Profile 96000 35.36 % 96000 182

Panneau d'étagére de 100 cm 36000 50.00 % 36000 45

Panneau d'etagére de 200 cm 36000 50.00 % 36000 45

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 et capacités moyennes aux
postes
Visualiser alors les caractéristiques des capacités® moyennes par an et

charges agrégées moyennes par an pour la cellule d’assemblage, via
I’onglet Synthese par poste,

1 Ce nombre de lot est important. La taille de lot conditionne 4 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 La 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.

3 En incluant les pertes de capacité sur pannes ou indisponibilité de 1’opérateur




Analyse globale des flux- 10 -

Technique - Analyse globale des flux

4 Retour 3 Paramétres i Demandes APostes decharge i Qualifications  Afficher_ Totaux +
Demandes Flux inter-postes Charges par poste Charges par qualification Réparations Détails Réparations Résultats par qualification | Détails par qualification
Attents main-d'osuvre Résultats par poste Attents Postes En cours Cycles par poste Résultats par article Détail par article Valorisations
Article Phase Quantits Lot standard Hb d lots Nbderéglages  Chargsréplsges  Charge fab Chargetotale  Taux de charge
[ Poste de charge 100 Découpe - Capacité: 15040
Totaux 432 432 1152 7760 8912 59.26%
@ Poste de charge 200 Usinage - Capacité: 15040
Totaux 288 288 672 9086 9758 64.38%
[ Poste de charge 930 Assemblage S/E - Capacité: 1880
Totaux 24 24 2 800 802 42.68%
@ Poste de charge 940 Assemblage final - Capacité: 7520
Totaux 120 120 12 5486 5498 T341%
P Nombre de lots I Nombre de réglages | Charges P Taux de charge
Charges par poste - Charges
B Charge réglages
| B Charge fab. |

[ 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000 5500 6000 6500 7000 7500 8000 8500 9000 9500 10000 10500
On note que les charges sont réparties entre charges de production et
) .
charges de réglage. Les graphes permettent de compléter les
informations précédentes.
Ces résultats peuvent étre precisés pour chaque poste de charge via le
bouton Afficher Détails qui présente les charges induites par chacun
des articles,
Technigue - Analyse globale des flux ?
4@ Retour - - Paramétres 9§ Demandes Aiposes dechaige i Qualifications  Afficher... Détails -
Demandes Flux inter-postes Charges par poste (Charges par qualification Reéparations Détails Réparations Resultats par gualification Détails par qualification
Attente main-dosuvre Résultats par poste Attente Postes En cours Cycles par poste Résultats par artide Détail par article Valorisations
Article Phase Quantité Lot standard Nb de lots. Nbde réglages  Charge réglages Charge fab. Charge totale Taux de charge
3 Poste de charge 100 Découpe - Capacité: 15040 ol
PANA1DD 010 12000 250 48 48 162 720 812 6.06 %
PANA20D 010 12000 250 48 48 162 720 812 6.06 %
PANLAT 010 48000 1000 48 48 162 2880 72 2043%
PLET100 010 36000 750 48 48 162 1080 1272 B846%
PLET200 o010 36000 750 48 48 192 1080 1272 B8.46 % E
PROFIL o010 56000 500 192 192 192 1280 1472 979 %
Totaux 432 432 1152 7760 8912 59.26 %
= Poste de charge 200 Usinage - Capacité: 15040
PLET100 020 36000 750 48 48 240 1800 2040 1356 %
PLET200 020 36000 750 48 48 240 1800 2040 1356 %
PROFIL 020 96000 500 182 182 162 5486 5678 37T5%
Totaux 288 288 672 9086 9758 64.88 %
(= Poste de charge 930 Assemblage S/E - Capacité: 1880
P Nombre de lots P Mombre de réglages | Charges P Taux de charge
Charges par poste 100 - Charges
PANA10O0 - 010 _ - ; - )
Pans200- 10 o
PANLAT - 010 — ) ‘ ‘ ) ‘ ‘ ( 1
Charge réglages
| B Charge fab. |
400 600 800 1000 1200 1400 1600 1300 2000 2200 2400 2600 2800 3000 3200 3400
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On peut visualiser 1’origine des charges via le bouton GRAPHES DES
TAUX DE CHARGE

Les charges moyennes des qualifications

Visualiser alors les caractéristiques des capacités moyennes annuelles
et charges agrégées moyennes annuelles des différentes
qualifications, via I’onglet Charges par qualification.

Totaux

¥ Nombre de lots I Nombre de réglages

Technique - Analyse globale des flux

4= Retour - Paramétres §¥ Demandes AlPostes decharge 4 Qualifications

Demandes Flux inter-postes. Charges par poste (Charges par qualificatio

Attente main-d'oeuvre Résultats par poste Attente Postes En cours

Poste de charge Article Phase Quantité Lot standard Nb de lots
 Qualification ASS Assembleurs - Capacité: 7520

Totaux 144
@ Qualification OPER Opérateur - Capacité: 26320
Totaux 720
 Qualification REG Régleur - Capacité: 1880
720

P Charges

P Taux de charge

Afficher... Détails ~

Réparations
Cycles par poste

Nb de réglages

144

720

Détails Réparations
Résultats par article

Charge réglages

14

1824

Charge fab

6286

22223

Détails par qualification
Valorisations

Résultats par qualification
Détail par article

Chargetotale  Taux de charge

6300 B3.78 %
22223 84.43 %
1824 97.02 %

Charges par qualification ASS - Nombre de lots

ETA100 - 010

ETA200 - 010

ARM100 - 010

ARM200 - 010

Les boutons GRAPHE DES TAUX DE CHARGE et GRAPHE DU
NOMBRE DE REGLAGES permettent de compléter les informations

précedentes,

Ces résultats peuvent étre désagrégés via bouton Afficher Détails.
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Technique - Analyse globale des flux

<@ Retour S Paramétres i Demandes AlPostesdecharge  { Qualifications  Afficher_ Détails +
Demandes Flux inter-postes Charges par poste Charges par qualificatia | Réparations Détails Réparations Résultats par qualification | Détails par qualification
Attente main-d'oeuvre Résultats par postz Attente Postes En cours Cydles par poste Résultats par artide Détail par article Valorisations
Poste de charge  Article Phase Quantité Lot standard Nb de lots Mbderéglages  Charge réglages Charge fab. Chargetotale  Taux de charge
2 Qualification ASS Assembleurs - Capacité: 7520
230 ETA100 010 36000 3000 12 12 1 400 40 534%
230 ETA200 010 36000 3000 12 12 1 400 am 534%
940 ARM100 010 12000 200 &0 €0 & 2743 2749 36.55%
940 ARM200 010 12000 200 60 €0 [ 2743 2749 36.55%
Totaux 144 144 14 6286 6300 83.78%
5 Qualification OPER Opérateur - Capacité: 26320
100 PANA10D 010 12000 250 438 1440 1440 547 %
100 PANA200 010 12000 250 43 1440 1440 547 %
100 PANLAT 010 43000 1000 43 5760 5760 21.88%
100 PLET100 010 36000 750 43 54D 540 205%
100 PLET200 010 36000 750 43 540 54D 205%
100 PROFIL 010 56000 500 182 2560 2560 273%
200 PLET100 020 36000 750 48 3600 3600 13.68%
200 PLET200 020 36000 750 48 3600 3600 13.68 %
¥ Nombre de lots I Nombre de réglages P Charges P Taux de charge

»

i

Charges par qualification ASS - Nombre de lots

ETA100 -

ETA200 -

ARMA00 -

ARM200 -

Les boutons GRAPHE DES TAUX DE CHARGE et GRAPHE DU
NOMBRE DE REGLAGES permettent de compléter les informations
précédentes, qualification par qualification :

Délais moyens et en-cours

On note via la fenétre Parametres que tous les phénoménes
dynamiques sont pris en compte et qu’a 1’heure actuelle aucune

politique de chevauchement et de lots de transfert n’est considérée.

Paramétres

| Annuler oK

Nombre de semaines par an : 47

Taille de lots

@ Lot standard gamme © Lot standard article O Lot simulé article

Tenir compte...

[F] des rebuts de la variabilité des demandes
[[] du chevauchement de la variabilité des temps

Tenir compte des temps d'attente de la main-d'oeuvre._..
© Non
) Temps d'attente fixe... o

@ Temps d'attente calculé

Tenir compte des pannes machine...
@ Non
) Perte de capacité machine spécifide
@ Temps fixe de réparation i}
© Temps de réparation calculé
Qualification Réparations : | REP - Réparateurs

Dans I’organisation actuelle, les délais moyens sont les suivants, via

I’onglet Résultats par article.
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Technique - Analyse globale des flux

4= Retour < Paramétres i Demandes JAiPostes decharge &8 Qualifications - & Transfert des délais d'obtention
[ Demandss H Flux inter-postes H Charges par posts H Charges par qualification H Reéparations H Détails Réparations H Resultats par qualification H Détails par qualification }
[ Attente main-d'ozure H Résultats par post H Attents Postes H En cours H Cycles par posta “ Résultats par article H Détail par article H valorisations }
Article Libellé Aftente Machins  Attentecper | Temps réglage Tempsfab  Tempsiransiert Cycle En-cours Délai d'obtention

ARM100 Ammeire de 100 cm 4133 a0 010 4571 200 8817 158.42 13

ARM200 Armire de 200 cm 4133 203 010 4571 300 8317 158 42 13

ETAI00 Etagére de 100 cm 2758 a8t 010 133 300 7282 145752 10

ETA200 Etagére de 200 cm 2758 a8t 010 133 300 7382 145752 10

PANA100 Pannesu ariérs de 100 cm 2632 678 400 1500 300 5512 5008 4

PANA200 Panneau ariére de 200 cm 2632 6.79 4.00 15.00 3.00 5512 5009 4

PANLAT Panneau latéral 2632 B.79 4.00 €0.00 3.00 100.12 363.95 7

PLET100 Pannesu d'étagére de 100 cm 4859 13.50 a0 s0.00 600 137.09 361.20 o

PLET200 Pannesu d'étagére de 200 cm 4859 13.50 a0 s0.00 600 137.09 361.20 e

PROFIL Profilé 2228 13.50 200 3524 600 105.33 738.08 7

b Cycles

I En-cours

Résultats par article - Cycles

PANLAT

PLET100

PLET200

PROFIL

ARMI00 LB Y

ETAIO0 O3B ISt

. e = ) :
I Attente Machine

e — Attente oper.

PANA100 B Temps réglage
B Temps fab.

PAlAz00 | I Temps transfert |

Le bouton GRAPHE DES CYCLES permet de compléter les
informations précédentes.

Des détails complémentaires sont donnés par I’onglet Détail par

article.

Technigue - Analyse globale des flux

4@ Retour & Paramétres 9§ Demandes APostes decharge I Qualifications -

| Cemandes || Flu inter-postes | Charges par poste | Charges per qualfication || Réparatians | pétails Réparations | Résultats par qualification || Détails par qualiication |
[ Attente main-dosure ” Résultats par posiz ” Attentz Postes En cours H Cycles par poste ” Résultats par artide ” Détail par article ” Valorisations

Phase Postcde charge  Aftente Machine  Atienic oper.  Temps réglage Tempsfab.  Temps ransfert Cycle En-cours
& Artidle PANA200 Panneau arriére de 200 am

010 100 2632 679 4.00 15.00 300 5512 50.08
& Article PANLAT Panncau latéral

o010 100 26.32 679 400 50.00 200 10012 363.95
3 Article PLET100 Panneau d'étagére de 100 cm

o010 100 26.32 679 4.00 2250 200 8262 170.72

020 200 2228 671 500 730 200 7447 190.47
3 Article PLET200 Panneau d'étagére de 200 cm

o010 100 26.32 679 4.00 2250 200 8262 170.72 =
020 200 2228 671 500 730 200 7447 190.47
5 Article PROFIL Profilé

o010 100 2632 873 1.00 887 200 4378 318.32

020 200 2226 671 1.00 2857 200 5154 41875 -

P Cycles P En-cours
Détail par article PROFIL - Cycles
W0 Attente Machine
Attente oper.
1 B Temps réglage
Tems fab.
| 8 Temps transfert |
020 6.71
H 0 15 0 3 30 35 4 & 50 ES 50 65

Dans I’onglet Résultats par article, cliquer sur le bouton
TRANSFERT DES DELAIS D’OBTENTION.
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Les délais globaux pour ARM100 et ARM200 (par exemple) peuvent
étre visualisés dans les fenétres Nomenclature correspondantes,
bouton DECALAGES,

Les délais globaux pour ARM100 et ARM200 (par exemple) peuvent
étre visualisés dans les pages Nomenclature correspondantes,
boutons GRAPHES > DECALAGES.

Technique - Graphe de la nomenclature

4@ Retour |_z Structure == Arborescence _a|DécaIages é Ressources
Code Article : ARM100 Armoire de 100 cm F : Fabrigué
Date de référence :  03/01/2022 Type : F : Nomenclature Fabrication Variante : * (standard)
Cycle total : 43 Délai de réaction : 32
ARM100 I (13 j./8Q) Armoire de 100 cm
PANA100 | (4 ./BQ) Panneau arriére de 100 cm
PROFIL | (7 j./BQ) Profilé

(10 j./5Q) Linteau de bois (4m)

PANLAT | 7i/Ba) Panncau latéral
{10 j./5@) Bois 2mm (2m x2m|

ETA100 (10 j./BQ) Etagére de 100 cm

PLET100 (9j/BQ) Panneau d'étagére de 100 cm

(10 j./5Q) Bois 10mm (2m x2m)
(20 j./$Q) Taquet métallique

On voit que le cycle global pour un produit fini est de 1’ordre de 43
jours.
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Dans I’onglet VValorisations, on trouve :

Technique - Analyse globale des flux

4 Retour & Paramétres % Demandes }% Postes de charge @ Qualifications <
Demandes Flux inter-postes Charges par poste Charges par gualification Reparations
Attente main-d'osuvre Rézultats par poste Afttents Postes En cours Cycles par poste

Article Libellé Colt standard En-cours Waleur «
PANATDD Panneau arriére de 100 cm 102.46 =0 332
PANAZOD Panneau amiére de 200 cm 164 96 =0 8263
PROFIL Profilé 27.35 T8 20186
PLET100 Panneau d'étagére de 100 em 102.72 361 37102
PAMLAT Pannzau latéral 115.89 384 422M
PLET200 Panneau d'étagére de 200 cm 164.97 361 59586
ARM100 Armoire de 100 em a70.57 158 137812
ARM200 Armoire de 200 cm 1119.82 158 177297
ETA100 Etagére de 100 cm 125.02 1458 182219
ETA200 Etagére de 200 cm 187.27 1458 272849
Totaux 944017

Détails R
Résultats
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Session 2 : Reduction des
délais et des en-cours

Etape 1 : Réduction des temps d’attente aux postes

Le temps d’attente avant traitement

Si on observe I’onglet Attentes Postes, on constate que les temps
d’attente avant traitement aux postes sont conséquents. Ces temps
d’attente se décomposent en temps d’attente pour acces a la machine
et en temps d’attente de disponibilité d’un opérateur.

Technique - Analyse globale des flux ?
4= Retour JE Paramétres {5 Demandes APostes decharge & Qualifications | Transfert des attentes poste
Demandes Flux inter-postes Charges par poste Chargss par qualification Réparations Détails Réparations Résultats par qualification || Détails par qualification
Attents main-dosuvre Résultats par poste Attente Postes En cours Cycles par poste Résultats par artide Détail par article Valorisations
Poste de charge  Libellé Aftents Machine  Qualif Réglages  Attents réglage Qualif Fab Attents fab Aftents oper. Attents poste
100 Découpe 2632 REG 253 OPER 426 679 1312
200 Usinage 2226 REG 253 OPER 417 671 2897
930 Assemblage SIE 2753 ASS 435 251 231 3739
540 Assemblage final 4133 ASS ASS 203 203 5036
Jr Attents Machine

Attente Postes - Attente Machine

B Attente Machine
B Attente reglage
| B Attente fab. |

Action 1 : réduction de la dispersion des flux
d’entrée

En mettant en place des stocks de produits finis pour faire tampon
entre la demande finale et 1’usine, on peut espérer lisser au moins
partiellement les fluctuations de demande au cours du temps. On
suppose qu'un tel stock permet de baisser la variabilité d'un facteur 2.
Pour les articles produits finis ARM100 et ARMZ200, saisir 50 dans la
zone Variabilité (bouton Demandes).
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Demandes e
2| Annuler J OK
Article Libellé Demands Wariahilité
ARMI00 Armioire de 100 cm 12000 50
ARM200 Armoire de 200 cm 12000 S0

Flux : moyenne et dispersion

Visualiser alors les caractéristiques de base des demandes des
produits & réaliser via I’onglet Demandes :

Technique - Analyse globale des flux

4 Retour /- Paramétres G’}Demandes ;,Q Postes de charge @ Qualifications =

Demandes Flux inter-postes Charges par poste Charges par qualification Réparations Détails Réparations Résuitat]
Attente main-d'ceuvre Résultats par poste Attente Postes En cours Cycles par poste Résultats par artide Détail pg
Niveau  Article Libellé Demande totale Coefficient de variation Besoins MNombre de lots

o] ARM100 Armoire de 100 cm 12000 50.00 % 12000 60

[ ARM200 Armoire de 200 cm 12000 50.00 % 12000 80

1 ETA100 Etagére de 100 cm 36000 50.00 % 36000 12

1 ETA200 Etagére de 200 cm 36000 50.00 % 36000 12

1 PANA100 Panneau amiére de 100 cm 12000 50.00 % 12000 45

1 PANAZOD Panneau amiére de 200 cm 12000 50.00 % 12000 48

1 PANLAT Pannzau latéral 48000 35.36 % 48000 43

1 PROFIL Profilé 96000 35.36 % 96000 192

2 PLET100 Panneau d'étagére de 100 cm 36000 50.00 % 36000 43

2 PLET200 Panneau d'étagére de 200 cm 36000 50.00 % 36000 43

Apres réduction de la variabilité des flux, les délais moyens sont les
suivants, via I’onglet Résultats par article.
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Technique - Analyse globale des flux

4@ Retour 3E Paramétres §¥ Demandes AlPostes decharge 4 Qualifications - §i Transfert des délais d'obtention
| Demandes || Pl inter-postes | Charges par poste | Charges per qualification || Réparations | Détaiis Reparations | Résultats par qualfication || Détails pr qualification |
| Attente main-doewre || Résultats par poste | ttente Postes || n cours | evcles par poste | Résultats parartide | Détail par artici || valorisations
Article Libellé Aftente Machine  Attente oper. Temps réglage Temps fab. Temps ransfert Cycle En-cours Délai d'obtention

ARM100 Armoire de 100 cm 17.56 503 010 4571 300 75.40 12045 10
ARM200 Armoire de 200 cm 17.56 503 010 4571 300 75.40 12045 10
ETA100 Etagére de 100 em 1507 981 010 XS] 300 51.31 1210.49 [
ETA200 Etagére de 200 em 1507 981 010 1333 300 61.31 1210.49 [
PANA1DD Parneau ariére de 100 cm 16.02 579 400 1500 300 4481 4072 3
PANA20D Parneau ariére de 200 cm 16.02 579 400 1500 300 4481 4072 3
PANLAT Panneau latéral 16.02 579 400 6000 300 8981 32648 3
PLET100 Parneau détagére de 100 cm 338 1350 s00 6000 600 12248 a2z10 s
PLET200 Parneau d'étagére de 200 cm ) 1350 s00 6000 600 12248 az2z210 5
PROFIL Profiié 1787 1350 200 3524 600 w72 63383 7

I En-cours

P Cycles

Résultats par article - Cycles

ARM100

ARM200

ETA100

ETAZOD

PANATOD

PANAZOD

PANLAT

PLET100

PLET200

PROFIL

i - Attente oper.
se0 :
400 Emo = el
e o Temps fab.
(4001500 [EOC | B Temps transfert |

I Attente Machine

130

Les boutons GRAPHE DES CYCLES et GRAPHE DES EN-COURS
permettent de compléter les informations précédentes.

P Cycles

I En-cours

Résultats par article - En-cours

ARM100

ARM200

ETA100

ETA200

PANATO0

PANAZOD

PANLAT

PLET100

PLET200

PROFIL

3.5 4 4.5 5 6.5 7 7.5 8 8.5 9
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Dans I’onglet VValorisations, on trouve :

Technique - Analyse globale des flux

4 Retour “ o Paramétres @ Demandes ;& Postes de charge @ Qualfications <
Demandes Flux inter-postes Charges par poste Charges par qualification Réparations
Attente main-d'oeuvre Résultats par poste Attente Postes En cours Cycles par poste

Article Libell& Colt standard En-cours Waleur «
PANATDD Panneau amiére de 100 cm 102.46 41 4172
PANAZDD Panneau amiére de 200 cm 164 .36 41 6717
PROFIL Profilé 27.35 834 17335
PLET100 Panneau d'étagére de 100 cm 102.72 322 33086
PANLAT Panneau latéral 118.88 326 38815
PLET200 Panneau d'étagére de 200 cm 164.97 322 53137
ARM100 Armaire de 100 cm 87057 120 104859
ARMZ200 Armoire de 200 cm 1119.52 120 134880
ETA100 Etagére de 100 cm 125.02 1210 151336
ETAZ200 Etagére de 200 cm 187 27 1210 226668
Totaux 7027

On constate qu’un lissage du flux des produits finis a déja un impact
considérable sur les délais et les en-cours.
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Action 2 : Réduction des interférences

opérateurs
Visualiser alors les charges des différentes qualifications sur 1’onglet
Charges par qualification.

Technigue - Analyse globale des flux

4@ Retour - Paramétres i Demandes JAPosiesdecharge  { Qualifications  Afficher... Totaux =
Demandes Flux inter-postes Charges par poste Charges par qualificatio | Réparations Détails Réparations Résultats par qualification Détails par qualification
Attente main-d'oeuvre Résultats par poste Attente Postes En cours Cycles par poste Résultats par artide Détail par artide Valorisations

Phase Quantité Lot standard Nb de lots Mbderéglages  Chargeréglages  Charge fab. Charge totsle  Taux de charge

Poste de charge  Article

@ Qualification ASS Assembleurs - Capacité: 7520
Totaux 144 144 4 6286 6300 83.78%
i Qualification OPER Opérateur - Capacité: 26320
Totaux 720 22223 22223 84.43%
@ Qualification REG Régleur - Capacité: 1880
T20 T20 1824 1824 97.02 %

Totaux

P Nombre de lots P Nombre de réglages I Charges P Taux de charge

Charges par qualification - Nombre de lots

ASS

OPER

REG

700 750

500 550 500 650

300 350 400 450

On voit que toutes les qualifications présentent un taux de charge
élevé (en particulier la qualification des régleurs). On peut donc
s’attendre a ce que cela génére des interférences opérateurs
importantes. Via 1’onglet Résultats par poste et le bouton GRAPHE
DES TAUX DE CHARGE, 0n obtient :
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Technique - Analyse globale des flux

4@ Retour JE Paramétres i Demandes AlPostes dechage 4 Qualifications -
[ Demandes H Flux inter-postes H Charges par poste ” Charges par qualification H Réparations ” Détails Réparations H Résultats par qualification H Détails par qualification ]
| Atientzmandoeuwe | Résultatsparpaste | Atiente Posies || n cours | evcles par poste || Résultats par articl || Détal par article || valorisations |
Postede charge  Libellé Capacité H. P_ Temps panne Capacité disp. Attente opsr. Capacité utile | Charge réglages Charge fab Charge totale. Taux de charge

100 Dézoupe 15040 1336 13204 2833 10270 1152 7760 2212 2097 %

200 Usinage 15040 ES 14075 1932 12143 72 2086 758 2414%

s Assemblege SIE 1380 Ed 1822 2% 1588 2 200 a0 5822%

240 Assemblage final 7520 H 7512 1082 6428 12 436 498 8762%

P Charges - Taux de charge

Résultats par poste - Taux de charge

0 _-_
200 | 6.41 —
‘ Temps panne

I Attente oper.
B0 Charge réglages

il | | | | | | | | | | 8 Charge fab. |
0 __
0 __
[} 5 10 15 20 3 30 35 40 F 50 55 60 65 70 75 0 g5 %0 95 100

Via I’onglet Attentes Postes, on constate un temps d’attente des
régleurs, mais en fait également des opérateurs, qui est important :

Technique - Analyse globale des flux

4@ Retour & Paramétres §# Demandes AiPostes decharge  §f Qualifications - 7 Transfert des attentes poste
| Demandes | Flux inter-postes || charges par poste || Charges par qudification | Réparations | Détails Réparations | Résulats par qualification || Détails par qualfication |
[ Attente main-dosuvre ” Résultats par poste “ Attente Postes H En cours H Cycles par postz " Résultats par artice ” Détail par article ” Valorisations
Poste de charge  Libellé Atente Mschine | Qualif Réglages  Altenle réglage Quali Fab. Attente fab. Aftente oper.  Altente poste
100 Découpe 16.02 REG 253 OPER 426 579 281
200 Usinage 1787 REG 253 OPER 417 671 2468
830 Assemblage S/E 1507 ASS ASS 881 851 2488
940 ‘Assemblage final 1758 ASS ASS 8.03 8.03 26.59

I attente Machine

Attente Postes - Attente Machine

B Attente Machine
I Attente réglage
| B Attente fab. |

On propose alors de prendre comme premiere mesure un
accroissement de mise a disposition des régleurs a 75 % au lieu
augmentation de 50 %. Saisir cette donnée dans la fenétre Gestion
des qualifications (menu Technique) :
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4@ Retour

o oK

Code Qualification :

Libelle

Calendrier :
Coefficient de disponibilité :

Coefficient de rendement :

X Supprimer [ Effectits £ Emplois

REG Critique

Régleur

Dl » calendrier découpe-usinage
1

Dans I’organisation actuelle, les délais moyens sont les suivants, via
I’onglet Attentes Opérateurs :

Technique - Analyse globale des flux 7
4@ Retour o Paramétres {# Demandes APostes decharge ) Qualifications -
Demandes Flux inter-postes Charges par poste (Charges par qualification Réparations Détails Réparations Résultats par qualification Détails par qualification
Attente main-d'oeuvre | Résultats par poste Attente Postes En cours Cycles par poste Résultats par artide Détail par article Valorisations
Poste de charge  Libellé Capacité disp. Nb de lots Aftente oper.  Tempd d'aftente % Aftenteoper.  Capacitéule % Capacitéutle  Chargetotale  Tauxde charge
100 Découpe 13204 432 5.10 2204 16,69 % 11000 8331 % 2912 81.02%
200 Usinage 14075 283 5.02 1448 1027 % 12630 89.73% 9758 T7.26%
930 Assemblage S/E 1823 24 981 2% 12.92 % 1583 57.08% 802 S0.53%
540 Assemblage final 7512 120 .03 1083 14.42% 6429 8558 % 5495 85.52%

I Pertes de capacité

Attente main-d'oeuvre - Pertes de capacité

B0 % Attente oper.
| B % Capacits utile |

55 75 9% 105

On propose alors de prendre comme seconde mesure un
accroissement de I’effectif d’opérateurs et d’assembleurs. On accroit
I’effectif a 8 opérateurs. Saisir cette donnée dans la fenétre
Qualifications (menu Technique), pour la qualification OPER
bouton EFFECTIFS, bouton MAJ STD.

P Retour o oKk X
Qualification :
Calendrier :
Semaine Lundi
Standard Standard
Egquipe 1 B
Egquipe 2 B

Equipe 3

Technique - Effectifs hebdomadaires

4 g
OPER
Du
Mardi Mercredi
Standard Standard
8 8
8 8

X Montravailé Y Report  Copierjusquau [ v o
Opérateur
calendrier découpe-usinage
Jeudi Vendredi Samedi Dimanche
Standard Standard Standard Standard
8 8
8 ]
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On accroit ’effectif a 5 assembleurs. Saisir cette donnée dans la
fenétre Qualifications, menu Technique, pour la qualification ASS,
bouton EFFECTIFS, bouton MAJ STANDARD.

Technique - Effectifs hebdomadaires

42 Retour o oK X 4 b 3| Montravaille G Report  Copierjusquiau o]~ 5
Qualification : ASS Assembleurs
Calendrier : AS Calendrier des postes d'assemb
Semaine Lundi Mardi Mercredi Jeudi Vendredi Samedi Dimanche
Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard
Equipe 1 5 5 5 5 5
Equipe 2
Equipe 3

Les nouveaux taux de charge des qualifications sont donnés par :

Technique - Analyse globale des flux 2
4@ Retour 3F Parametres @ Demandes APostes dechage 4 Qualifications -
Demandes Fiux inter-postes Charges par poste Charges par qualification Réparations Détails Réparations Résultats par qualificati | Détails par qualification
Attente main-dosuvre Résultats par post2 Attentz Postes En cours Cycles par poste Résultats par artide Détail par article Valorisations
Qualification Libellé Capacite Temps répar. % Temps répar. Nb de lots Charge réglages % Charge régla... Charge fab. % Charge fab. Chargelotale  Taux de charge
ASS Assembleurs 3400 144 14 0.15% 6286 66.87 % 6300 67.02%
OPER Opérateur 30080 720 22223 7386 % 22223 7388 %
REG Régleur 2320 720 1824 B4.68 % 1824 64638 %
REP Réparsteurs 7520 2506 3333% 2506 3333%

b Charges - Taux de charge

Résultats par qualification - Taux de charge

ASS

OPER D — |
B % Charee fab.
B8 % Charge réglages
| B % Temps répar. |
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Dans I’organisation actuelle, les délais moyens sont les suivants, via
I’onglet Résultats par article :

Technique - Analyse globale des flux ?
4@ Retour & Paramétres § Demandes HAiPostes decharge  §f Qualifications - R Transfert des délais d'obtention
[ Demandes H Flux inter-postes: ” Charges par poste ” Charges par qualification H Réparations H Détails Réparations H Résultats par qualification ” Détails par qualification ]
[ Attente main-dosure H Résultats par posiz ” Attentz Postes ” En cours H Cycles par poste “ Résultats par artide ” Détail par article ” Valorisations ]
Article Libellé Aftente Machine. Attente oper. Temps réglage Temps fab Temps transfert Cycle En-cours Délsi d'obtention
ARM100 Armoire d 100 em 581 010 4571 100 5462 87.26 7
ARM200 Armoire de 200 em 581 010 4571 100 5462 87.26 7
ETA100 Etagére de 100 cm 963 010 3333 100 4612 910.48 6
ETA200 Etagére de 200 cm 963 010 3333 100 4612 910.48 6
PANA10D Pannesu arriére de 100 cm 330 0.84 400 1500 100 2615 2376 2
PANA20D Pannesu arriére de 200 cm 330 0.84 400 1500 100 2615 2376 2
PANLAT Panneau latéral 330 084 400 6000 300 7115 256 684 5
PLET100 Panneau d'étagére de 100 cm 1052 169 8.00 E0.00 6.00 721 22873 7
PLET200 Panneau d'étagére de 200 cm 10.52 169 a.00 £0.00 £.00 8721 228.73 7
PROFIL Profilé 722 169 200 3524 6.00 55.45 384.84 4

I Cycles P Encours

Résultats par article - Cycles

ARM200 Ceser o Em

T Bz @ Y ——
panalco ose01se0 =9 e
e — B o o

| B Temps transfert |
PANLAT 0&0 6000 . Em

PLET100
PLET200

PROFIL exo®s2A . [ewommm

Les temps attente moyens aux postes sont les suivants, via 1’onglet
Attente Postes :

Technique - Analyse globale des flux 7
4@ Retour SE Paramétres i Demandes AiPostes decharge ) Qualifications - EZ|Transfert des attentes poste
[ Demandes H Flux inter-postes H Charges par poste H Charges par qualification H Réparations H Détails Réparations H Résultats par qualification H Détails par qualification }
|| attente main-doewre | Résulats par poste | attente Postes | Encours | evcles par poste || Resultats par artice | Détai par artide | valorisations |
Poste decharge  Libellé Aftente Machine  Qualif Réglages  Altente réalage Qulif Fab. Attente fab. Attente oper. Attente poste
100 Découpe 330 REG 064 OPER 064 415
200 Usinage 722 REG 064 OPER 064 806
530 Assemblage SIE 968 ASS ASS 968
54D Assemblage final 581 ASS ASS 581

I Attents Machine

Attente Postes - Attente Machine

Attente fab.
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Dans I’onglet VValorisations, on trouve :

Technique - Analyse globale des flux

& Retour <& Paraméires % Demandes }QPostes de charge ‘E Qualifications <
Demandes Flue inter-postas Charges par poste Charges par qualification Réparations Déty
Attente main-d'osuvre Résultats par poste Attente Postes En cours Cycles par poste Rés]
Article Libellé Colit standard En-cours Waleur

PANA1DD Panneau amiérs de 100 cm 102.46 24 2435

PANAZOD Panneau amiére de 200 cm 164.96 24 3820

PROFIL Profilé 2735 385 1052

PLET100 Panneau d'étagére de 100 cm 102.72 228 23455

PANLAT Panneau latéral 11589 258 30750

PLET200 Panneau d'étagére de 200 cm 164.97 29 37734

ARNM100 Armoire de 100 cm 870.57 a7 To564

ARM200 Armoire de 200 cm 1119.82 a7 87712

ETA100 Etagére de 100 cm 125.02 910 113823

ETAZ200 Etagére de 200 cm 187.27 910 170506

Totaux 566869
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Action 3 : Réduction des attentes avant
traitement sur les équipements

La seule maniére de réduire les attentes sur les machines consiste
maintenant a accroitre la capacité disponible. On propose ici de

réaliser cet objectif via une politique d’entretien préventif permettant
de réduire le nombre d’indisponibilités sur pannes.

Sur les machines du poste 100 (Découpe), I’intervalle moyen entre
pannes passe a 50 heures (au lieu de 10 précédemment).

Liste des machines 2 Retour J oK X Supprimer %? Dupliguer
Code Libellé Poste de Charge . 100 Découpe
DEC1 Scie 1
DEC2 Stie 2 Code Machine :
DEC3 Scie 3 . -

e Libellé : Scie 1
DEC4 Scie 4

Calendrier : DU w calendrier découpe-usinage

Coefficient de rendement : |1

Coefficient Temps Réglage : |1
Coefficiant Temps opératoire : 1
Coefficient Temps M. O. Prep. @ |1
Coefficient Temps MOD : |1

% Perte capacité pour pannes : | 0
Temps moyen entre pannes @ | 10
Temps moyen de réparation : | 2

Dernier article traite : v

Sur les machines du poste 200 (Usinage), I’intervalle moyen entre
pannes passe a 200 heures (au lieu de 50 précédemment).

Liste des machines 4@ Retour VoK X Supprimer %? Dupliguer

Code Libellé Poste de charge : 200 Usinage
MB1 Machine 1

MB2 Machine 2 Code Machine :

ME3 ldaching 3

Libellé : | Machine 1
MB4 ldachine 4
Calendrier : DU w calendrier découpe-usinage

Coefficient de randemeant @ |1

Coefficient Temps Raglage : 1
Coefficient Temps opératoire 1 | 1
Cosfficient Temps M. O. Prep. 1 1

Coeffident Temps MOD @ |1

% Perte capacité pour pannes @ 0
Temps moyen entre pannes @ 200
Temps moyen de réparation : | 5

Dernier article traité : ¥

Sur les machines du poste 930 (Assemblage sous-ensembles),
I’intervalle moyen entre pannes passe a 200 heures (au lieu de 20
précédemment).
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Liste des machines 4@ Retour

VoK

Eris Libelié Poste de charge :
ASE1 Poste d'assembl...

Code Machine :

Libellé :

Calendrier :

Coefficiant de randement :

Coefficient Temps Réglage :
Coefficient Temps opératoire :
Coefficient Temps M. Q. Prep. :

Coefficent Temps MOD :

% Perte capacité pour pannes :
Tamps maoyen entra pannes :
Temps moyen de réparation :

Dernier article traité :

x Supprimer %? Dupliguer

930 Assemblage S/E

ASE1
Poste d'assemblage SE1

AS b Calendrier des postes d'assemb

1

Sur les machines du poste 940 (Assemblage final), I’intervalle moyen
entre pannes reste de 1 000 heures.

Liste des machines 4= Retour

VoK

Code Libellé Poste de charge :
ASF1 Poste d'assembl...
ASF2 Poste d'assembl... Code Machine :
ASF3 Poste d'assembl... Libellé :
ASF4 Poste d'assembl...

Calendrier :

Coefficient de rendement :

Coefficient Temps Réglage :
Cosfficdient Temps opératoire :
Coefficient Temps M. Q. Prep. :

Coefficient Temps MOD :

% Perte capacité pour pannes :
Temps moyen entra pannes :
Temps moyen de réparation :

Derniar article traité :

x Supprimer %?Dupliquer

940 Assemblage final

ASF]
Poste d'assemblage final 1
Calendrier des postes d'assemb

AS >

1

On évalue les pertes de capacité sur pannes. Via I’onglet
Réparations, GRAPHE DES PERTES DE CAPACITE, on constate la
réduction des périodes d’immobilisation des équipements :
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Technique - Analyse globale des flux 7
4P Retour < - Paramétres i Demandes JAPostes decharge  ff Qualifications -
Demandes FiLix inter-postes Charges par poste Charges par qualification Réparations Détails Réparations Résultats par qualification | Détails par qualfication
Attente main-d'oeuvre Résultats par poste Attente Postes En cours. Cycles par poste Résultats par artide Détail par article Valorisations
Poste de charge  Libellé Capacité H. P Tps Alt. rep. 9% Tps At rep. Temps répar. % Temps répar. Temps indisp. % Temps indisp Capacité disp. 9% Capacité disp.  Taux de charge
100 Découpe 15040 38 026 % 618 411 % 657 437% 14383 2563 % 61.96 %
200 Usinsge 15040 5 0.03% 387 264% 402 267 % 14638 57.33% 66.66 %
230 Assemblags SIE 1380 o 0.02% 4 021% 4 024% 1876 2676 % 4278%
840 Assemblage final 7520 1 001 % 5 007 % 6 0.08 % 7514 89.92 % 7317 %
Totaux 4 1025 1069

I Pertes de capacité

Réparations - Pertes de capacité

B 3 Tps Att. rep.
B % Temps répar.
% Capacité disp. |

Via I’onglet Résultats/poste, GRAPHE DES TAUX D’UTILISATION, on
constate la réduction la meilleure utilisation des equipements.

Technigue - Analyse globale des flux

4@ Retour & Paramétres i Demandes AlPostes decharge ) Qualifications -

Demandes Flux inter-postes Charges par poste (Charges par qualification Réparations Détails Réparations Résultats par qualification Détails par qualification
Attente main-d'oeuvre Résultats par poste Attente Postes En cours Cydles par poste Résultats par artide Détail par article Valorisations
Poste de charge  Libellé Capacité H.P.  Tempspanne  Capacité disp Adtente oper. Capacité ulile  Charge réglages  Charge fab Charge tolsle  Taux de charge

100 Découpe 15040 657 14383 365 14018 1152 7760 8912 66.05%

200 Usinage 15040 402 14638 243 14395 672 9086 9758 69.17 %

930 Assemblage S/E 1880 4 1876 1876 2 300 802 4292%

940 Assemblage finl 7520 6 514 514 12 5486 5498 7319 %

b craes

Résultats par poste - Taux de charge

Temps panne
B Attente oper.
Charge réglages
Charee fab.
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Dans I’organisation actuelle, les délais moyens deviennent, via
I’onglet Résultats par article :

Technique - Analyse globale des flux T
4 Retour < Parametres ¥ Demandes APostes de charge &8 Qualifications = & Transfert des dlais d'obtention
[ Demandss ” Flux inter-postas ” Charges par posts H Charges par qualification ” Réparations ” Détails Réparations H Reésultats par qualification ][ Détails par qualification ]
[ Attente main-d'ceuvre ” Résultats par poste ” Attente Postes H En cours ” Cycles par poste ” Résultats par artide H Détail par article " Valorisations
Article Libellé Attente Machine Attente oper. Temps réglage Temps fab_ Temps transfert Cycle En-cours Délai d'obtention
ARM100 Armoire de 100 em 580 010 4571 300 5462 8723 7
ARM200 Armoire de 200 em 580 0.10 4571 300 5462 8723 7
ETA100 Etagére de 100 cm 8371 010 3333 300 4580 878.07 6
ETA200 Etagére de 200 tm a37 010 33.33 300 45.80 879.07 6
PANA0D Panneau amiére de 100 cm 226 0.84 400 15.00 300 25.10 2094 2
PANAZ200 Panneau amiére de 200 cm 226 0.84 400 15.00 300 25.10 2094 2
PANLAT Panneau latéral 226 0.84 400 £0.00 300 70.10 23384 5
PLET100 Panneau d'étagére de 100 cm 816 168 9.00 £0.00 600 84.85 21010 7
PLET200 Panneau d'étagére de 200 cm 816 168 200 £0.00 600 84.85 21010 7
PROFIL Profié 580 168 200 3524 600 5309 e 77 4

P Cycles P En-cours

Résultats par article - Cycles

ARNMI0O B T - .

J— ————

ETAI00 : ) -

ETA200 ‘ez [z00 T

P o | g
B8 Temps fab.

PANAZOD
PANLAT 08006000 o Ee

— L e o e ] e e e e o e
PLET200 : 1580008000 o e
. e

| B Temps transfert |

Dans I’onglet Valorisations, on trouve :
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Technique - Analyse globale des flux

42 Retour -~ Paramétres @ Demandes ‘,Q Postes de charge @ Qualifications =
Demandes Flux inter-postes Charges par poste Charges par qualification Réparations
Attente main-d'oeuvre Reésultats par poste Attente Postes En cours Cycles par poste

Article Libellé Colt standard En-cours Waleur «
PANATDD Panneau amiérs de 100 cm 102.46 21 2146
PANAZDD Panneau amiére de 200 cm 164.96 21 3455
PROFIL Profilé 27.35 350 9566
PLET100 Panneau d'étagére de 100 cm 102.72 210 21531
PAMNLAT Panneau latéral 116.85 224 27814
PLET200 Panneau d'étagére de 200 cm 164 87 210 34880
ARM100 Armoire de 100 cm g70.57 a7 75938
ARM200 Armoire de 200 cm 1119.82 87 97680
ETA100 Etagére de 100 cm 125.02 a7r9 106902
ETA200 Etagére de 200 cm 187.27 879 164524

Totaux 547366
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Etape 2 : Réduction des tailles de lots

Le temps de séjour en production

Si on observe les tableaux suivants (onglet Résultats par article,
bouton Graphe des Cycles), on constate que les temps d’attente
durant le traitement du lot sont importants.

Une option pour baisser ce temps consiste a baisser la taille des lots,
afin de diminuer le temps de traitement de chaque lot et donc
d’attente des piéces durant le traitement.

Au niveau de ’assemblage des produits finis, il est impossible pour
des raisons d’organisation interne de travailler par lots de moins de
100 unités, que ce soit au niveau de I’assemblage final ou de
I’assemblage des sous-ensembles.

Pour les autres postes, étant donné I’importance des temps de réglage,
on se contenterait d’une réduction de 50% de toutes les tailles de lots
spécifiées dans les gammes de fabrication (menu Technique, page
Gestion des gammes) :

Technique - Gestion des gammes de fabrication

4 Retour J OK X Supprimer %? Dupliquer ~ % Phases § Emplois wafh Graphe Coilts a ,‘]Tablealu des
Code Gamme : |[T Montage de I'armoire
Indice : 0D v [C] Validee Dedimales: 2 v
Libellé : | Montage de I'armaire
Date de début : 03/01/2022 [3 Date de fin de validité : ~ 31/12/9999
Lot standard : 100 Rebut fixe : 0
Lot de transfert : |1 Rebut proportionnel : 0.00 %
Délai de seécurité @ |0 heuras Quantite attendue : 100
Commentaire :
Technique - Gestion des gammes de fabrication
@ Retour J OK X Supprimer %? Dupliquer ~ % Phases § Emploiz i Graphe Colits i ,‘]Tableau d
Code Gamme : |[i]= Découpe étagére
Indice : | 00 v [C] Validée Décimales : (2 |v
Libelle : | Découpe étagére
Date de début = | 01/01/2022 [ Date de fin de validits :  31/12/999%
Lot standard = | 375 Rebut fixe : 0
Lot de transfert : 0 Rebut proportionnsl 2 0.00 %%
Délal de sscurité : 0 heures Quantité attendue : 375

Commentaire :
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Technique - Gestion des gammes de fabrication

4@ Retour J OK X Supprimer %? Dupliquer ~ % Phaszes § Empilois G Graphe Coﬂts a_MTaI::-Ieal.l des
Code Gamme : Découpe linteaux
Indice : |00 v [[] Validée Décimales: 2 v
Lib=llé : | Découpe linteaux
Date de début : D1/01/2022 [3 Date de fin de validité :  31/12/9999
Lot standard : | 250 Rebut fixe : 0
Lot de transfert : 0 Rebut proportionnsl : 0.00 %
Délal de sécurité : 0 heures Quantité attendue : 250
Commentaire :
Technique - Gestion des gammes de fabrication
= Retour J OK X Supprimer %? Dupliguer = % Phaszes § Emplois G Graphe ?E Colits a_“TﬂblEﬂu de
Code Gamme : AR} Découpe du panneau arriére
Indice : |00 ¥ [[] Validée Décimales : |2 v
Libellé : | Découpe du panneau arriére
Date de début : | 01/01/2022 [H Date de fin de validité : ~ 31/12/9999
Lot standard @ | 125 Rebut fixe : ]
Lot de transfert @ 0 Rebut proportionnel : 0.00 o5
Délai de sécuritg @ (0 heures Quantits attendue : 125
Commentaire :
Technique - Gestion des gammes de fabrication
42 Retour J OK X Supprimer %? Crupliquer ~ % Phases E Emplois G Graphe Coits a_“ Tableau de
Code Gamme : Découpe du panneau latéral
Indice : |00 ¥ [[] Validée Décimales = (2 v
Libellé : | Découpe du panneau latéral
Date de début : |01/01/2022 [H Date de fin de validité 1 31/12/9989
Lot standard : 500 Rebut fixe : o
Lot de transfert : | Rebut proportionnsl : 0.00 %
Delai de sacurité @ | heurss Quantits attendue : 500

Commentaire :
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Technique - Gestion des gammes de fabrication

%2 Retour J oK X Supprimer o Dupliquer ~ =%, Phases § Emplois g_ﬂ Graphe % Colits Tableau de
o a
Code Gamme : EI Insertion des taguets
Indice : 00 v [ Validée Décimales: 2 v

Libellé : | Insertion des taquets

Date de début : 01/01/2022 [F Date de fin de validité : ~ 31/12/9999
Lot standard : 1500 Rebut fixe : 0
Lot de transfert : |0 Rebut proportionnel : 0.00 %
Delal de sécurité @ 0 heurss Quantite attendue : 1500

Commentaire :

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

Technique - Analyse globale des flux

4 Retour <& Paramétres % Demandes ;,Q Postes de charge @ Qualifications <

Demandes Flux inter-postes Charges par poste Charges par qualification

Niveau  Article Libellé Demande totale Ceefficient de variation Besoins Nombre de lots
1} ARM100 Armoire de 100 cm 12000 50.00 % 12000 120
0 ARM200 Armoire de 200 cm 12000 50.00 % 12000 120
1 ETA100 Etagére de 100 cm 38000 50.00 % 36000 24
1 ETAZOO Etagére de 200 cm 36000 50.00 % 36000 24
1 PANA1DD Pannesu amiére de 100 cm 12000 50.00 % 12000 96
1 PANAZDD Pannesu smiére de 200 em 12000 50.00 % 12000 96
1 PAMLAT Pannesu latéral 48000 3536 % 48000 96
1 PROFIL Profile 96000 3536 % 96000 334
2 PLET100 Panneau d'étagére de 100 cm 36000 50.00 % 36000 95
2 PLET200 Panneau d'étagére de 200 cm 36000 50.00 % 36000 96

En cliguant sur le bouton CALCUL DES FLUX, lancer la procédure de
calcul de la dynamique des flux. Le message suivant apparait :

Erreur »
Capacité insuffizants
Qualification
REG

Ok
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En effet I’accroissement du nombre de lots a induit une augmentation
du nombre de réglages et donc de la charge des régleurs, comme on
peut le voir via ’onglet Charges par qualification :

Technique - Analyse globale des flux 7
4= Retour - Paramétres 4§ Demandes JAPostesdecharge 4 Qualifications  Afficher_ Totaux +

Demandes Flux inter-postes Charges par poste Charges par qualificatia Résul

Attents main-d'ceuvre Résultats par poste Aftents Postes En cours Détail

Poste de chargs  Article Phass Quantits Lot standard Hb d lots Nbderéglages  Chargeréglages  Charge fab Chargetotale  Taux de charge
i Qualification ASS Assembleurs - Capacité: 9400

Totaux 288 288 29 6286 6315 67.18%
@ Qualification OPER Opérateur - Capacité: 30080

Totaux 1440 22223 22223 73.88%
i Qualification REG Régleur - Capacité: 2820

Totaux 1440 1440 3648 3648 129.36%

P Nombre de lots P Mombre de réglages P Charges P Taux de charge

Charges par qualification - Taux de charge

I Charge réglages
| B Charge fab. |

50 60 70 8 90 100 110 120

Une option consiste & mettre en place une opération SMED visant a
réduire les temps de réglage aux différents postes (menu Technique,
page Gestion des gammes) :

Sur ’opération d’assemblage de la gamme AR, on supprime les
temps de réglage.

Technigue - Gestion des gammes de fabrication

J OK X Supprimer %‘? Dupliquer ~ % Phases § Emplois E Graphe Colts i_MTaDIeau des colts E Liste
Code Gamme : Montage de I'armoire Cumul des temps
Indice : 00 b [C] Validée Décimales: |2 v MO préparation 0.0000
. . . ~ MOD /pié 0.2286
Libellé :  Montage de ['armoire foete
MO flot 228571
Date de début : 03/01/2022  [3 Date de fin de validité : ~ 31/12/9999 Réglages 0.0000
Lot standard : 100 Rebut fixe : (1] Machine/pigce 0.22586
Lot de transfert 1 1 Rebut proportionnal : 0.00 % Machine/lot 228571
. N - Transferts 2.0000
Délai de sdcurité 1 0 heures. Quantité attendue : 100
Cycle de fab. 25857
Commentaire :
Liste des phases
Phase Libele Poste Tps Reg Tps MO Reg = Tps Machine Tps MOD Qte /tps. Qte / cycle Tps Transfert Chev. Decl. Dest.
o Montags final 240 5.0000 6.0000 35 1 3.00 10 c

Sur les deux opérations de la gamme DE, on passe les temps de
réglage a 2 heures (machine et main-d’ceuvre).
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Technique - Gestion des gammes de fabrication

4 Retour J 0K ¥ supprimer EDupliquer +  =G,Phases = Emplois |\l Graphe Coiits 4| Tableau des coiits = Liste
Code Gamme : _ Découpe Etagére Cumul des temps
Indice : 00 - [ Validée Décimales : |2 | v MO préparation 40000
—_— . PR MOD fpitce D.1150
Libellé : | Découpe étagére 2
MO flat 43.1250
Date de début : | 01/01/2022 3 Date de fin de validité : ~ 31/12/9999 Réglages 40000
Lot standard : | 375 Rebut fixe : 0 Machine/pitce 0.0500
Lot de transfert : |0 Rebut proportionnel : 0.00 % MactEne/lon pIanig
L L A Transferts £.0000
Délai de sécuritg : |0 heures Quantité attendue : 375
Cycle ds fab. 40.0000
Commentaire :
Liste des phases
Phase Libell& Poste Tps Reg Tps MO Reg  Tps Machine Tps MOD Qits / tps Qte/ cycle Tps Transfert Chew. Decl.
010 Découpe des &tagéres 100 2.0000 2.0000 3.0000 1.5000 100 1 3.00 1 c
020 Usinage des étagéres 200 2.0000 2.0000 5.0000 10.0000 100 1 3.00 1 ®
Sur les deux opérations de la gamme DL, on passe les temps de
, N . . . ,
réglage a une demi-heure (machine et main-d’ceuvre).
Technique - Gestion des gammes de fabrication
4@ Retour 0K X supprimer B9 Dupliquer ~ =5, Phases S Emplois | Graphe Coiits g Tableau des codts = Liste
Code Gamme : Découpe linteaux Cumul des temps
Indice : 00 v 7] Walidée Dédmales: |2 v MO préparation 1.0000
. . . N MOD /pigce 0.0552
Libellé : | Découpe linteaux :
MO Aot 12.8085
Date de début : | 01/01/2022 [R Date de fin de validité : ~ 31/12/9999 Réglagss 1.0000
Lot standard : | 250 Rebut fixe : 0 Machine/pigce 0.0705
Lot de transfert : |0 Rebut proportionnel : 0.00 % futachinefior U EED
L L - Transferts £.0000
Délai de sécurité : 0 heures Quantité attendue : 250
Cycle de fab 24 6190
Commentaire :
Liste des phases
Phase  Libellé Poste Tps Reg Tps MOReg  TpsMachine  Tps MOD Qe / tps Qte/cycle  Tps Transfert  Chev. Decl.
010 Découpe des linteaux 100 0.5000 0.5000 4.0000 5.0000 300 1 3.00 11 c
020 Usinage des linteaux 200 0.5000 0.5000 €.0000 3.0000 105 1 3.00 11 c
. , . , N
Sur ’opération de la gamme DPAR, on passe le temps de réglage a 2
. . ,
heures (machine et main-d’ceuvre).
Technique - Gestion des gammes de fabrication
4= Retour J OK X Supprimer %‘? Dupliquer ~ % Phases § Emplois ‘_5 Graphe Coﬁlts i HTableau des colits p.=— Liste
Code Gamme : Découpe du panneau arriére Cumul des temps
Indice : 00 v [[] walidée Décimales : |2 |v MO préparation 20000
r . . N MOD /pitce 0.1200
Libellé : | Découpe du panneau arriére .
MO Aot 15.0000
Date de début : | 01/01/2022 |3 Date de fin de validité : ~ 31/12/9999 Réglagss 20000
Lot standard : | 125 Rebut fixe : 0 Machine/piéce 00600
Lot de transfert : |0 Rebut proportionnel : 0.00 % achine/ion o000
. .. » Transferts 3.0000
Délai de sécurité @ 0 heures Quantité attendue : 125
Cycle de fab. 12.5000
Commentaire :
Liste des phases
Phase Libellé Poste Tps Reg Tps MO Reg  Tps Machine Tps MOD Qte /tps Qte / cycle Tps Transfert Chev. Decl
010 Découpe du pannsau latéral 100 2.0000 2.0000 £.0000 12.0000 100 1 3.00 1 c
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Sur ’opération de la gamme DPL, on passe le temps de réglage a 2
heures (machine et main-d’ceuvre).

Technique - Gestion des gammes de fabrication

4 Retour J OK X Supprimer %? Dupliquer ~ %Phases E Emplois G Graphs Colits JTableau des colts p=- Liste
Code Gamme : Découpe du panneau latéral Cumul des temps
Indice : 0D v [[] Walidée Décimales : |2 v MQ préparation 2.0000
r . . . MOD /piéce 0.1200
Libellé : | Découpe du panneau latéral T
WO Aot 60.0000
Date de début : |01j01/2022 [F Date de fin de validité : ~ 31/12/9999 Réglages 20000
Lot standard : | 500 Rebut fixe : 0 Machine/pigce 0.0600
Lot de transfert : |0 Rebut proportionneal : 0.00 % Machineflot 30.0000
. .. . Transferts 3.0000
Delai de scurité : |0 heures Quantité attendue : 500
Cycle de fab. 35.0000
Commentaire :
Liste des phases
Phase  Libelé Poste Tps Reg TpsMOReg TpsMachine  Tps MOD Qte /tps Qte/cycle  TpsTransfert  Chev. Decl.
010 Découpe du panneau latéral 100 2.0000 2.0000 6.0000 12.0000 100 1 3.00 11 c

Lancer I’analyse globale des flux. Dans 1’organisation actuelle, les
délais moyens sont les suivants, via I’onglet Résultats/ Articles :

Technique - Analyse globale des flux T
4P Retour < Paramétres i Demandes APostes decharge &8 Qualifications - & Transfert des délais d'obtention
| Demandes | Pl inter-postes | Chargss par post= || Chargss par qualfication | Réparations | Détails Réparations | Résultats par qualification || Détails par qualfication |
[ Attents main-d'oauvre ” Résultats par posts ” Attente Postes H En cours H Cycles par posts “ Résultats par article ” Détail par article ” Valorisations
Article Libellé Aftente Machine  Attenteoper.  Temps réglage Temps fab Temps transfert Cycle En-cours Délai d'obtention
ARM100 Amoire de 100 em 287 2286 100 28.73 45.88 4
ARM200 Armoire de 200 em 267 2286 100 28.73 45.88 4
ETA100 Etagére de 100 cm 470 010 1667 100 24.47 46868 4
ETA200 Etagére de 200 cm 470 0.10 1667 100 24.47 46968 4
PANA1DD Pannesau arriére de 100 cm 112 040 200 750 100 1402 11.70 1
PANAZDD Panneau arriére de 200 cm 112 040 200 750 100 1402 11.70 1
PANLAT Panneau latéral 112 040 200 3000 300 36.52 12187 3
PLET100 Panneau d'étagére de 100 cm 3.88 0.80 400 30.00 6.00 44.68 11066 4
PLET200 Panneau d'étagére de 200 cm 3.88 0.0 400 20.00 6.00 44.68 11066 4
PROFIL Profilé 278 0.80 1.00 17.62 6.00 20.30 193.13 3

b Cycles P En-cours

Résultats par article - Cycles

ARMI0D 288 Eeen
o | I

ETA100 ose7  |=oomwm

_— S scasasssean= ) :
I Attente Machine

. = = . Attente oper.

b B Temps réglage
B Temps fab.

PANAZOD B Temps transfert |

PLET100 : 70?—. ‘7—‘ : : : - - : : . . . . _ !

Dans I’onglet Valorisations, on trouve :
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Technique - Analyse g

4 Retour -'_1_1‘:,'= Paramaires JR) Demandes }onstes de charge @ CQualific ations
Demandes Flux inter-postes Charges par poste Charges par qualification Reparat]
Attente main-d'osuvre Résyltats par poste Attente Postes En cours Cycles g
Article Libellé Colt etandard En-cours Waleur «
PANATDD Panneau arriére de 100 cm 102.48 12 1183
PANAZDD Pannsau arriére de 200 ¢m 164.96 12 1830
PROFIL Profile 2735 193 5282
PLET100 Panneau d'étagére de 100 cm 102.72 111 11367
PANLAT Pannsau latsral 11885 122 14450
PLET200 Panneau d'etagere de 200 cm 164.97 111 18256
ARM100 Armaoire de 100 em 870.57 48 39042
ARM200 Armoire de 200 cm 1119.52 45 51373
ETA100 Etagare de 100 cm 125.02 470 58721
ETAZ00 Etagére de 200 cm 187.27 470 57859

Totaux 290524
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Dans I’onglet Résultats par qualification, on trouve :

Technique - Analyse globale des flux

4@ Retour JE Paramétres {§# Demandes AlPosiesdecharge {9 Qualifications -
| Demandes || Al inter-postes | Charges par post= || Charges par quaification | Réparations | Détaits Reéparations | Résultats par qualificati | Detals par qualification |
[ Attente main-dosuvre ” Résultats par poste ” Attente Postes ” En cours ” Cycles par poste ” Résultats par article ” Détsil par article ” Valorisations ]
Qualification Libellé Capacité Temps répar % Temps répar. Nbdelots  Chargeréglages % Chargerégla  Chargs fab %Chargefsb. | Chargetotsle  Tauxde charge

ASS Assembleurs 2400 288 s D05 % 8256 BE.8T % 8281 85.92%

OPER Opérateur 30080 1440 22223 73,88 % 2m3 73.88 %

REG Régleur 2820 1440 1728 61.28% 1728 61.28%

REP Réparateurs 7520 1028 1367 % 1028 1367 %

b oo e

Résultats par qualification - Charges

OPER R —
B8 Charge fab.
B Charee réglages
| B Temps répar. |
REG
REP
24000
o Le1- . . )
Les taux d’utilisation des postes deviennent :
Technique - Analyse globale des flux
4 Retour SE Parametres i Demandes AiPostes de charge  &F Qualifications -
| Demandes || Pl inter-postes | Charges par post= | Charges par qualfication | Réparations | Détails Réparations | Résultats par qualffication | Détails par qualification |
[ Attente main-dosuvre “ Résultats par poste " Attents Postes ” En cours ” Cycles par poste ” Résultats par artice ” Détsil par artice ” Valorisations }
Poste de charge  Libellé Capacité H. P. Temps panne Capatité disp Attente oper. Capacité utile  Charge réglages Charge fab Chargetotale  Taux de charge
100 Découpe 15040 857 14383 348 14038 1182 7780 8912 B5.092 %
200 Usinage 15040 402 14838 230 14408 576 9036 9662 B8.45 %
930 Assemblage S/E 1330 4 1876 1876 L 800 305 43.05 %
540 Assemblage final 7520 6 7514 7514 5486 5486 7303 %

 Charges P Taux de charge

Résultats par poste - Charges

g:“:'-
94C'_

&7 .-_
402 (e
Temps panne
B Attente oper.

B Charge réglages
| BB Charge fab. |

)

500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000 5500 6000 6500 7000 7500 8000  B500 9000 9500 10000 10500 11000
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Bilan

Economie en stocks et en-cours

Les économies réalisées au niveau des en-cours permettraient
d’embaucher plusieurs opérateurs supplémentaires

Impact d’un accroissement de parts de
marché sur les performances

On considére un scénario d’accroissement de 20% des ventes :

Demandes ¥
2 Annuler J OK
Article Libellé Demands Wariabilité
ARM100 Armoire de 100 cm 14400 50
ARM200 Armaoire de 200 cm 14400 50

Les performances deviennent les suivantes. En cliquant sur le bouton
CALCUL DES FLUX, lancer la procédure de calcul de la dynamique
des flux.

Dans 1’organisation actuelle, les délais moyens sont les suivants, via
I’onglet Résultats par article :
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Technique - Analyse globale des flux

4 Retour & Paramétres ¥ Demandes AlPostes decharge  f} Qualifications - & Transfert des délais dobtention
| Demandes | Flux inter-postes | Charges par poste | Charges par qualfication | Réparations | Détails Réparations | Résultats par qualification || Détails par qualication |
[ Attentz main-dosuvre ” Résultats par posiz ” Attente Postes En cours ” Cycles par poste ” Résultats par artide ” Détail par article ” Valorisations

Article Liellé Afiente Machine | Aliente oper. | Tempsréglage | Tempsfsb.  Temps transiert Cyele En-cours Délai diabtention
ARM100 Armoire de 100 cm 9.00 2236 3.00 3488 B6.81 5
ARM200 Armeire de 200 cm 9.00 2238 300 3486 8681 5
ETA100 Etagére de 100 em .08 .10 1867 300 2583 s99.44 4
ETA200 Etagére de 200 em .08 .10 1867 300 2583 s99.44 4
PANA1DD Panneau armiére de 100 cm 295 040 200 750 200 15.85 16.14 1
PANA20D Panneau ariére de 200 cm 285 040 200 750 300 1585 1614 1
PANLAT Panneau latéral 285 040 200 3000 300 3835 156.22 3
PLET10D Panneau diétagére de 100 cm 1128 080 400 3000 500 5208 156,97 5
PLET200 Panneau d'étagére de 200 cm 1128 0.30 4.00 3000 6.00 5208 15697 5
PROFIL Profilé 533 080 1.00 1762 800 3870 2e2.42 3

P Cycles P En-cours

B

Résultats par article - Cycles

PANA1DD

PANAZOOD

PANLAT

PLET100

PLET200

PROFIL

I Attente Machine
Attente oper.
B Temps réglage

8 Temps fab.
B Temps transfert




Analyse globale des flux- 41 -

pour une valorisation de :

Technique - Analyse globale des flux

4= Retour & Paramefres @ Demandes }% Postes de charge @ Qualifications =
Demandes Fux inter-postes Charges par poste Charges par qualification Réparations
Attente main-d'osuvre Résultats par poste Attente Postes En cours Cycles par poste
Article Libells Colt standard En-cours Waleur «

PANATDD Pannesu armiére de 100 cm 102.48 16 1654

PANAZDD Panneau arriére de 200 cm 164.96 16 2662

PROFIL Profilé 27.35 202 7995

PLET100 Panneau d'étagére de 100 cm 102.72 157 16124

PANLAT Panneau latéral 118.85 156 18573

PLET200 Panneau d'étagére de 200 cm 164 97 157 25885

ARM100 Armoire de 100 cm 870.57 67 58166

ARM200 Armoire de 200 cm 1118.52 67 74819

ETA100 Etagére de 100 cm 12502 399 74842

ETA200 Etagére de 200 cm 16727 399 112257

Totaux 393090

Cela montre la robustesse de la nouvelle organisation.
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