LA GESTION DE LA PRODUCTION
FONCTION STRATEGIQUE ET OPERATIONNELLE




Plan du cours (Gestion de production)




g Pourquoi la gestion de production

oLe but dune entreprise : fabriguer des biens ou
fournir des services pour satisfaire les besoins
marché afin de faire du profit.

oAfin de réaliser ses objectfdréprise possede 3
types de ressources :
Des/ressources physiques
Des ressources humaines
Des ressources financieres



g Pourquol la gestion de production

grCes ressources sont organisées suivant une s
composée de 5 fonctions principales :
Fonction financiere
Fonction marketing
Fonction production
Fonction distribution
Fonction personnel



g Pourquoi la gestion de production

gila fonction production consiste a PRODUIRE,
TEMPS VOULU, les QUANTITES DEMANDEES
clients dans de conditions de COUT DE REVIE
de QUALITE détermineés.

ol,a GESTION DE PRODUCTION va consister a
OPTIMISER tous ces parametres ainsi que les
ressources deshtreprise de facon a assurer S/
PERENNITE, son DEVELOPPEMENT, et sa
COMPETITIVITE.



&



Apres la Deuxieme Guerre Mondiale : L'environnement industriel s'est caractérisé par:

iUn développement technologique important

ifDes produits dont la durée de vie est de plus en plus courte

uJL'apparition de nouveaux pays industriels tels que les pays de I'Asie du Sud et le Ja
ilUne concurrence plus active

N
|

Le Consommateur devient exigeant et souhaite:

gDes produits nouveaux et diversifiés
oWn Prix Faible

gUne Qualité Supérieure

Zn Service Apres Vente

otUn Délai court



Le changement du contexte économique international force l'e|

gDévelopper des produits nouveaux a forte composante technologique

oDiversifier le portefeuille des produits et offrir des options

oRéduire le Colt de production

oRéduire le Délai de productio

D'ou, le besoin en terme de méthodes de gestion et d'organisation. Ces méthodes ont
développées dans le secteur militaire lors de la deuxieme guerre mondiale:

oba Recherche opérationnelle
gl.a Gestion des approvisionnements
ollLa Gestion des Projets

oles Méthodes d'organisation



LES ELEMENTS DE BASE DE LA GESTION DE LA PRODUCTION

Poste 1 Composant 1 Poste 2 Sous
ensemble 1

Sous
Poste3

Un processus de production est :

Poste 4

@ensemble des moyens technologiques, humains et Financiers
@ui transforme des entrées en sorties
@Hn se conformant aux besoins des demandeurs

@De facon économique

Note : Cette definition sapplique aux processus de production et aux processt
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GAMME DE FABRICATION

Enumération de la succession des opérations nécessaires a la. réalisation d'un article. La Gamme est définie pour chaque

article géré par l'entreprise. '@
Poste 1
—|—> Poste 2

@Memps de Transformation unitair;L
@Temps de Réglage
@Memps de Transfert
JRoste de Charge

Poste (Norme AFNOR) Movyen de production

Au sens de la gestion de production, moyen élémentaire défini par |'entreprise et dont elle dispose pour produire.
Poste de charge

Unité opérationnelle de base que I'entreprise a décidé de gérer. Un poste de Charge est caractérisé par deux Valeurs:
o€apacité
oCharge

La Charge est la Quantité d'unités d'ceuvre correspondant a une demande, que 1'on décide de réaliser sur un moyen de
production/déterminé (machine, atelier, usine, régleur, cariste...).

La Capacité est la Quantité d'unités d'ceuvre susceptibles d'étre réalisées par un moyen de production dans une période

déterminée et dans le cadre de certaines hypotheses de travail.



@Rédiger le message
@orriger le message

(JBaisir le message sur machine
@Préparer feuille

@inprimer Message

10 min 0 min Rédaction

5 min 5 min Correction
10 min D min Impression
5 min 0 min Impression

1 min 5 min Impression



LA DIMENSION ORGANISATIONNELLE DE LA GESTION DE LA PRODU(

Un processus de production est constitué dopérations :

Reéglage

Transformation

Stockage

Transfert

Controle

Seules 20% des taches de production sont a valeur ajoutée.
La productivite dun processus dépend de la facon dont il est organise

OLORGANISATION DES FLUX (Temps de Transfert)
@LORGANISATION DES POSTES (Temps Unitaire, Temps de Réglage
@OOORGANISATION DES PROCEDURES ET DU SYSTEME DINFORMATI(

@OLORGANISATION DES HOMMES



LENTREPRISE SYSTEME

Systeme de Gestio
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LE SYSTEME

ENSEMBLE DE MODULES STRUCTURES
EN INTERACTION

POSITIONNE DANS UN CONTEXTE FACE A D'AUTRES SYSTEMES

CONSOMME DES FLUX EN ENTRE

GENERE DES FLUX EN SORTIE

¢ ~ _‘ CONCU A FIN D'ATTEINDRE DES OBJECTIFS




g Objectifs de la gestion de production

Diminuer
Diminuer
Diminuer

Q A QY QD

Minimiser les risques detlreprise
Optimiser les stocks

es en-cours
e cout de revient des produits
es délais

Pour résumer, |

objectif principal de la GP est dassurer une
bonne régulation du flux des prodentisefamnsd (flux des
pieces allant du fournisseur aux clients en passant pa
de matiere premiere, la production et le stock de prod






LA GESTION DE LA PRODUCTION
ET LES AUTRES FONCTIONS DE LENTREPRISE

C—

GESTION DE LA PRODUCTION

__ Marketing
 Etudes |
 Achat |
STRATEGIE _ GRH
 Atelier |



LES QUESTIONS DE LA GESTION DE LA PRODUCTION

sQuel Produits Fabriquer et Quand?

sQuelle Quantité lancer et Quand?

sQuelle Période?

sQuelle Matiere acheter et Quand ?

sQuelle Ressource préparer et Quand?






Définition de la norme AFNOR

Ensemble des actions qui transforme les prévisions commerciales et les commandes fermes
en PROGRAMME DIRECTEUR DE PRODUCTION: PDP.

Le PDP est un programme prévisionnel permettant de déterminer pour chaque
article de type Produit Fini ,
Les quantités a produire et les dates de fin de fabrication.



ETAPES DE CREATION D'UN PDP

1. Identifier les quantités des produits finis prévues a la livraison,

2. Définir les quantités de produits finis destinées au stock

3. Définir les quantités a lancer en production apreés prise en compte des quantités c
4. Analyser la rentabilité financiere du PDP

5. Modifier les quantités du programme jusqu a obtenir des résultats positifs

6. Analyser/la charge induite par le PDP sur les ressources Critiques de l'entreprise ¢
la faisabilité en terme de Charge/ Capacité

7. Prendre les décisions nécessaires pour rendre le PDP faisable



Scénario de PDP



Bon de Travail
Fiche Suiveuse

Production



ORDONNANCEMENT

L'ordonnancement est une fonction de gestion de production qui agit au
niveau du court temle. Il doit repondre aux questions suivantes:

@Ruels articles lancer en fabrication?

@RQuels moyens de production utiliser?

@RQuand lancer la fabrication?

@Rui fabriquera les articles?

@dBombien de temps faut-il pour fabriquer les articles?

_Pour répondre a ces differentes questions, |'ordonnancement effectue un
jalonnement des OF a CAPACITE FINIE

L'opération d'‘Ordonnancement s'effectue en trois etapes:

v[Planification des Opérations de chaque OF
v[Exécution du Planning généré par I'ordonnancement

v[Buivi du Planning et Réajustement des opérations
selon I'état d'avancement.



L'ORDONNANCEMENT

DUREE DE CALCUL DUN ORDONNANCEMENT

L'entreprise ' possede plusieurs produits. Chaque produit est
composéeé de plusieurs articles. Chaque Article se fabrique
selon un processus de plusieurs opérations. Toutes ces
Opérations utilisent les mémes machines.

Le Chef d'atelier doit affecter des priorités aux différents OF et

doit calculer les dates de début et de fin de chaque opération et
doit affecter chaque opération a une ressource, en respectant
les ' contraintes - entre les opérations dune gamme de

fabrication.



L'ordonnancement consiste donc en un ensemble de décisions
que devra prendre le chef d'atelier ou le responsable du
planning concernant différents opérations a mettre en oeuvre
pour mener a bien son projet

Il existe deux niveaux dans lI'ordonnancement d'atelier :

I'ordonnancement’ centralise :

Il vise a établir le jalonnement des lots a fabriquer, a partir
des gammes opératoires et des capacités disponibles, puis
assure le suivi de ces prévisions a court terme ;

l'ordonnahcement local :

Cest au niveau de l'opérateur, lui indiquant le lot de la file
d'attente a sélectionner quant le poste se libere. Ce deuxieme
niveau est normalement la réalisation du premier



But de/l'ordohnancement
| ordonnancent remplit trois fonctions :

- Planifier
IL sagit de planifier les différents opérations a réaliser sur

une période déterminée ;
- exécuter ;

La mise en oeuvre des difféerentes opérations pré définies et

suivi de ces opérations.
- controler ;

Il sagit de faire la comparaison par des controles réguliers

entre la planification et | exécution ;



Lanalyse des écarts observés peut entrainer des
modifications éventuelles au niveau de certaines opérations
pré deéfinies

Il s'agit de déterminer Je programme optimal d'utilisation des

moyens de production permettant de satisfaire au mieux les
besoins des/clients,



On essaiera donc de faire en sorte que les moyens
humains et matériels soient utilisés de la meilleur
facon possible tout en essayant de respecter les
délais le mieux possible !

Pour ce faire, on doit tenir compte d'uncertain

nombre d'éléments auxquels I'entreprise est
soumise dans Je cadre de sa politique en matiere de
production comme :

. la minimisation des stocks (d'en-cours, de produits finis) ;

. la minimisation des couts (de production, de revient) :

. la diminution des délais de fabrication ;

_. Je plein emploi des ressources.



Utilisation des méthodes d'ordonnancement

Elles s'appliquent a des problemes excessivement divers
ayant pour point commun leur décomposition possible en
différentes opérations indépendantes.

Exemples

la production d'une semaine spécifique dans un atelier
déterminé ;

- la mise en oeuvre d'un nouveau systeme informatique ;

- la recherche du temps total de fabrication d'un produit
particulier ;

- la’construction d'un nouveau atelier.



P T VIENT DE L'ORDONNANCEMENT EN FONCTION
DES ALEAS:

L'ordonnancement est valable pour une situation donnée de l'atelier. Or,
au cours de I'évolution de la fabrication, il arrive que:

@Jdes machines tombent en panne,

Jdes opérateurs qui s'absentent,

@ddes matieres qui ne soient pas livrées a temps,
Jddes commandes urgentes soient passées en dernier
moment,

Ce sont les aléas que doit gérer un responsable d'ordonnancement.
Il doit reajuster continuellement I'ordonnancement. D'ou, un temps
de calcul important.
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PRIORITE DE JALONNEMENT

L'atelier recoit plusieurs OF liés a des commandes difféerentes et a des
clients différents. Le respongable

de l'atelier doit établir des Regles de priorité pour la planification'd'un OF
donné. Il existe généralement trois regles de priorité:

@Rriorité Commerciale: Planifier les OF selonlimportance du client
concerné

@PBriorité Fifo : Le premier Ordre de Fabrication arrivé est le
premier

@PRriorité de Marge: OF planifié L'OF dont la Date de fin est la
plus proche de la date du jour est a planifier en
premier

ll'existe d'autres regles mais qui restent moins utilisées.



JALLONEMENT AU PLUS TOT

JALLONEMENT AU PLUS TARD



Les méthodes d'ordonnancement
Elles peuvent se regrouper en deux grandes familles selon le

principe de base qu'elles utilisent :

_, les meéthodes de type diagramme ;

- _, les méthodes a chemin citrique






Soit 5 taches a réaliser

Tache A : durée 3 jours; Tache B : durée 6 jours;Tache
C : durée 4 jours; Tache D : durée 7 jours
Tache E : durée 5 jours TOTAL = 25 jours

Liens entre les opérations

- B et D apres A ;

- C apres B/;
- E apres D.
temps 1 |2 |3 |4 |5|6 |7 |8 |9 |10|11 12|13 |14 |15
taches
A [ Duree totale du projet




Flottement

Les taches sur les quelles on doit avoir
du retard sont constituées des
opérations A, D, E



Exemple N° 1

La Société G. Duval a une activité de conception-
fabrication de scooter des neiges, qu'elle compte mettre
en vente au cours du prochain hiver. Avant de lancer la
fabrication du nouveau modele, elle propose de réaliser

un prototype.
Dans un/premier temps, on effectue un jalonnement au

plus tot. La fabrication du prototype ne peut commencer
que le 03 octobre.



Montage du moteur, du chassis et de la cabine




Description des taches Taches antérieures Durée (jours)

A - Découpage des éléments de chassis / 2 jours

B - Assemblage du moteur I 1 jour

C - Montage chassis, moteur, cabine E.B.H 1 jour

D - Pose pare-brise, guidon, manette... C 2 jours

E - Percage, soudage chassis A 1 jour

F - Vérification du fonctionnement E.B.H 2 jours

G - Essai du Scooter D.F 1 jour

H - Préparation cabine et accessoires / 3 jours
Flottements

Durée toltale

7 jours



Description des taches Taches antérieures Durée
A - Découpage des éléments de chassis / 2 jours
B - Assemblage du moteur / 1 jour
C - Montage chassis, moteur, cabine E.B.H 1 jour
D - Pose pare-brise, guidon, manette... C 2 jours
E - Percage, soudage chassis A 1jour
F - Vérification du fonctionnement E.B.H 2 jours
G - Essai du Scooter D.F 1 jour
H - Préparation cabine et accessoires / 3 jours

Soit un jalonnement au plus tard
on voudrait surtout que/la réalisation du prototype puisse étre terminée le 10 octobre

au-soir.
jours 3 4 5 6 7 8 9 10 |11 (12 |13
taches
A [m——
B ——
C ——
D S —
E ——
F s e—
G —
H




P4



L'entreprise trouve que ce délai est trpplosy et se
d'effectuer un chevauchement en coupant les lots de
quatre lots égaux.

heures 15 minutes



1

ere technique - Quand une opération est de durée supérieure
a l'opération précédente, pas de probleme, les produits
transférés vont s'accumuler au cours du temps. Il suffit alors
d'effectuer un décalage par le haut du lot de transfert.

2

eme technique - Quand une opération est de durée inférieure
a l'opération précédente, il y a un probleme, des intervalles de
temps vse créer au poste aval, il suffit d'effectuer un décalage
par le bas du dernier lot de transfert préalablement défini et
de rattacher en amont les lots précédents.

poste 4



Utilisation industrielle du Gantt
Dans les entreprises, le Gantt se traduit graphiquement :

Soit par un planning mural sur lequel on positionne des
barres cartonnées ou plastiques de couleurs et de longueurs
différentes qui représentent les opérations a réaliser ;

- Soit par/un logiciel informatique qui simule un Gantt a
I'écran.
Le Gantt n'est pas utilisé seulement pour gérer des projets de

type unitaires. Il est également utilisé dans les ateliers
comme outil de planning d'ordonnancement lancement de la
production quotidienne.



Conclusion
L'intérét principal du Gantt réside dans sa simplicité de

construction, de présentation et de compréhension. C'est un

outil qui met visuellement en évidence la solution simple d'un
probleme.

Par ailleurs, on peut constater que de nombreux et récents

logiciels integrent/la technique Gantt.
Toutefois son utilisation devient difficile quand le nombre de

taches ou de postes devient grand.



Exemple dapplication du GANTT
Une entreprise établit un planning pour la construction d'une petite

rez-de-chaussée plus un niveau selon les plans de I'architecte et aut
compeétentes. Aucune modification ni transformation n'est acceptée
commencement de la réalisation du projet.

Apres réflexion il a éteé définit la durée approximative des différent:
(tableau ci-dessous).

Rez-de-chaussée

Description des taches Taches antérieures Durées (semaines)
A - Gros ceuvres / 4
B - Travaux délectricité A 3
C - Travaux de revétement sol B 3
D - Travaux de menuiserie bois BHI 4
E - Travaux de pose sanitaire BHID 2
F - Travaux de peinture BC 3
G - Travaux de lustrerie DF 2
H - Travaux de plomberie A 2
I - Travaux d4étanchéité A 1




1" niveau

Description des taches

Taches antérieures

Durées (semaines)

Al - Gros ceuvres A 4
B1 - Travaux délectricité Al 3
C1 - Travaux de revétement sol Bl 3
D1 - Travaux de menuiserie bois Bl1H1I1 4
E1l - Travaux de pose sanitaire B1H111D1 2
F1 - Travaux de peinture Bl C1 3
G1 - Travaux de lustrerie D1F1 2
H1 - Travaux de plomberie Al 2
I1 - Travaux d4étanchéité Al 1

1 - Etablir le GANTT provisionnel

2 - Au cours de la réalisation, le planning des différents travaux des ¢

niveau du rez-de-chaussée a été

respecté.

- Au cours des travaux, une semaine de retard a été enregistrée au pr
de la deuxieme semaine a cause de l'indisponibilité du personnel char
- Les travaux de plomberie et d'étanchéité des salles de bain ont comi

apres les gros oeuvres

- Sur le méme planning établir le GANNT modifié




Rez-de-chaussée

Description des taches

Taches antérieures

Durées (semaines)

A - Gros ceuvres

|

B - Travaux délectricité A 3
C - Travaux de revétement sol B 3
D - Travaux de menuiserie bois BHI 4
E - Travaux de pose sanitaire BHID 2
F - Travaux de peinture BC 3
G - Travaux de lustrerie DF 2
H - Travaux de plomberie A 2
| - Travaux d4étanchéité A 1
1 3 4 5 6 10 |11 (12 (13 (14 (15|16 |17 |18 |19 |20 |21

I|o|mm[{Oo|lO|®®]| >




1e" niveau

Description des taches

Taches antérieures

Durées (semaines)

A - Gros ceuvres

|

B - Travaux délectricité A 3
C - Travaux de revétement sol B 3
D - Travaux de menuiserie bois BHI 4
E - Travaux de pose sanitaire BHID 2
F - Travaux de peinture BC 3
G - Travaux de lustrerie DF 2
H - Travaux de plomberie A 2
| - Travaux d4étanchéité A 1

Bl

Durée totale els

C1

D1

El

F1

Gl

H1




Rez-de-chaussée réalisation ( Planning respecté)

Description des taches

Taches antérieures

Durées (semaines)

A - Gros ceuvres

|

B - Travaux délectricité A 3
C - Travaux de revétement sol B 3
D - Travaux de menuiserie bois BHI 4
E - Travaux de pose sanitaire BHID 2
F - Travaux de peinture BC 3
G - Travaux de lustrerie DF 2
H - Travaux de plomberie A 2
| - Travaux d4étanchéité A 1
1 3 4 5 6 10 |11 (12 (13 (14 (15|16 |17 |18 |19 |20 |21
————

I|o|mm[{Oo|lO|®®]| >




1°" niveau réalisation ( Planning non respecteé)

Description des taches Taches antérieures Durées (semaines)

A - Gros ceuvres |

B - Travaux délectricité A 3
C - Travaux de revétement sol B 3
D - Travaux de menuiserie bois BHI 4
E - Travaux de pose sanitaire BHID 2
F - Travaux de peinture BC 3
G - Travaux de lustrerie DF 2
H - Travaux de plomberie A 2
| - Travaux d4étanchéité A 1

El

F1

Gl

H1




L'IMPLANTATION DES MOYENS DE PRODUCTION
Gérer une production, consiste - entre autres - a organiser les

flux physiques de produits au travers de moyens de
production.
1 - Typologie de production

Les quantités lancées peuvent étre :

4

duction par petites séries ;

7 ]

0

- En production par grandes séries.
Pour fixer les idées, indiquons un ordre de grandeur moyen :

100 pour les petites séries, 1000 pour les moyennes et 100
000 pour les grandes.



Typologie de production

Lancements
répétitifs

Lancements
non-répeétitifs

Production

Moteur de fusée

Travaux publics

unitaire Pompes Moules pour
destinées au presse
nucléaire
Petites et Outillage Sous-traitance
moyennes Machines outils (mécanique
séries électronique)

Pré-séries

Grandes séries

Electroménager
Automobile

Journaux
Articles de mode




Classification/ selon l'organisation du flux de
production

On distingue trois grands types de production

Production en continu
Lorsqu'on traite des quantités importantes d'un produit ou
d'une famille de produit.

L'implantation est réalisée en ligne de production.

On dit/que I'on est en présence d'un atelier a flux que nos

collegues anglo-saxons nomment "flow shop".



Production en discontinu
Lorsque l'on traite des quantités faibles de produits variés,

réalisés a partir d'un parc machine a vocation générale.
L'implantation est réalisée par ateliers fonctionnels.

On dit que I'on est en/présence d'un atelier a taches que nos
collegues anglo-saxons nomment "job-shop".

Production par projet
Lorsque le produit est unique.

Lorganisation des Jeux Olympiques.
La construction d'un barrage.
Il en/découle que le processus de production est unique et ne

se renouvelle pas.



Comparaison entre les deux typologies (continu et discontinu)
Chaque type de production/possede ses avantages et ses

inconvénients.
Aussi est-il intéressant/d'étudier conjointement les deux

typologies : continue et discontinue.
On définit un indicateur - le Ratio dEfficacité du Processus -

qui permet de déterminer le rapport entre le temps de
présence/d'un produit dans le systeme, et le temps pendant
lequel une valeur ajoutée a été apportée au produit .

REP = temps de travail effectif
temps total y compris les temps d'attente




Typologie de production

Type continu Type discontinu
Flux des produits Flux linéaire Flux complexes
M1 M3

M1 M2 M3 M4 M2 M4
Efficacité REP moyen de 80% a 100%REP Moyen de 5 a 30%
Flexibilite
Délais Faibles Longs
En-cours Faibles Importants

on s'apercoit qu'il vaut mieux avoir a gérer des processus
continus plutot que des processus discontinus.
Type discontinu

- Une grande flexibilité et une organisation complexe
Type continu

- Une flexibilité plus faible, mais une organisation et une
gestion considérablement allégée.



Implantation en lignes de fabrication

Tour // Perceuse Machine a fileter
Tour revolver Raboteuse Rectifieuse
Fraiseuse

/

Implantation en lignes de fabrication - circuit des pieces



Matiere premiere E u

Cellule de fabricatio
ilots de production

Pieces finies




Aménagements d'une cellule

L'aménagement des cellules peut étre tres différent d'un cas a
I'autre. Les principaux types d'aménagement.

Aménagement en ligne
- Aménagement en serpentin

- Aménagement en U

- Aménagement circulaire



Implantation en sections homogeénes - circulation des pieces

Tour //

Fraiseuse

Perceuse

Machine a fileter
Tour revolver

Raboteuse

Trait. thermi. I Rectifieuse

cylindrique

Matiére . . .
Piéces finies
premieére



Ce schéma montre/clairement la qu'il faut fluidifier le trafic des piece:
Cela consiste a :

Enchainer les opérations ;
- Supprimer les stocks intermédiaires;

- Réduire au strict minimum les opérations de manutention ;

- Simplifier le flux des pieces;

-Faciliter le suivi de production.

Pour cela, les/grandes orientations que |I'on doit prendre sont les suiv:
-Ia séparation des usines,

- La décentralisation des activités de stockage et d'expédition ;

~\La multiplication des machines.



Conception d'une unité moderne de production

La conception d'une bonne implantation d'un systeme de production r
principes de base :

Tout déplacement qui nf7amene pas de valeur ajoutée a une piece est
supprimer dans la mesure du possible ;

- Une piece ne devrait jamais étre déplacée deux fois sans apport de v

- Une bonne implantation est une implantation dans laquelle le chemii
évident.



Les méthodes d'analyse
Les documents a réunir

Un probleme d'implantation est un probleme complexe qui nécessite |
données, Les informations nécessaires sont souvent dispersées et la |

consiste a réunir I'ensemble des informations.
Les éléments nécessaires sont les suivants :

Les plans a/l'échelle des locaux et des installations ;
- Le catalogue des’objets fabriqués dans I'entreprise ;
- les nomenclatures des produits ;
- Les gammes de fabrication des produits ;
- Le programme de fabrication de l'entreprise (quantités, cadences);
- Les caractéristiques des machines et des postes de fabrication ;

- Les caractéristiques des moyens de manutention.



Le graphique de circulation
Plusieurs versions de ce graphique peuvent étre réalisées soit sur un

- Plan sur papier avec flux au crayon ;
- plan mural avec flux' représentés par des ficelles de différentes coul

épingles..
Ce diagramme visualise’:

La longueur des circuits ;
- La complexité des flux ;

- La logique de l'implantation;

_ Les lieux de stockage ; Il est a la base de toute démar

d'implantation
- Les points de rebroussement ;

- Les déplacements inutiles ou trop longs ;

L'importance des manutentions.



Le schéma opératoire

Le principe de ce schéma consiste a décomposer les processus opérat

- Opération de transformation
avec de la valeur ajoutée

transport ou manutention
Stockage avec opération d'entrée/

. 24 opérations
sortie 11/24 op. Transports

- Stocks tampons
7/24 op. avec valeus

ajoutées
4/24 op. stockages

. 1/24 op. stock tampons

N 1/24 op. contréoles
Controles



L'analyse de déroulement est plus précise que le schéma opératoire .
la fabrication d'un produit.
En plus de la description des opérations, on trouve les informations ¢

quantité, poids.
Ce tableau est souvent utilisé pour comparer plusieurs solutions.



Le plan coloré

Le plan coloré consiste a représenter sur un plan les différentes zones
montrer leurs importances respectives.
En général, on différentie quatre types de zone :

En vert, les zones ou il y a apport de valeur ajoutée, c'est a dire prina
de production ;

- En orange/les zones de stockage, magasins et en-cours ;

- En bleu les zones de transport, allées, quai de chargement ;

- En rouge les'zones de non qualité, zone de rebut, attente pour retou
Ce schéma, tres didactique, montre clairement le ratio entre les zones

valeur/ajoutée et les autres.
Les améliorations a apporter apparaissent clairement.



Les méthodes de résolution

La logique et les méthodes

L'implantation des moyens de production doit respecter une logique «

séparer les usines

rechercher une implantation linéaire ;

- a défaut, rapprocher les machines entre lesquelles circule un

a déf

Recherche des ilots de production
parnmilll'ensemble des travaux de recherches dans ce domaine

ceux de Kuziak et de King.

trafic ii

2, on di



Méthode de Kusiack

Pour appliquer cette, concéderons les gammes d'un ensemble de piec
tableau N° 1. La gamme de la’piece P1 est la suivante : Machine M2 pt

Machines M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7
Pieces
P1 1 2

P2 2 1

P3

o
(1M
[=

P4 1 2

P5 1 2

P6 2 1

P7 2 1

Le premier regroupement en ilot de production est alors réalisé

( M2, M3, M5 — P1,P3, P5 et P7).



Machines M1 M2
Pieces

M5

Le deuxieme regroupement est alors réalisé

M4, M6 . P2 et P6,

Le dernierregroupement est alors réalisé

M1, M7 . P4



Les ilots de production sont’alors

Machines M2 M3 M5 M4 M6 M1 M7
Pieces

P1

P5

P7

P3 2 1 3

P2 21

P6 21

P4 1 2

La machine M4 doit étre dédoublée si on veut rendre indépendants le:

Le critére de choix pour ce dédoublement reste la charge de cette ma



Meéthode de King

La méthode de King est plus rigoureuse que la méthode de Kk
Cependant, son traitement sur le papier nest pas tres adapte
cette méthode, il est indispensable de disposer dun tableau.

Machines M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7
Piéces

P1 12

P2 2 1

P3 2 3 1

P4 12

P5 12

P6 2 1

P7 21




1- On traduit la matrice en écriture binaire
2- On affectant un poids en puissance de 2 aux pieces aux machines

3- On en calcul son équivalent décimal

MachiM@sP1 M1 M2 M3 M4 M5 M6
Pieces
0 10 0 1 0 0
P2 0 00 1 0 1 0
P3 0 01 1 1 0 0
P4 1 00 0 0 0 1
P5 0 10 0 1 0 0
P6 0 00 1 0 1 0
P7 0 11 0 0 0 0




On en calcul son équivalent décimal



Concéderons la machine M4

50



69



Léquivalent décimal est alors calculé en sommant les poids des pieces

Pailds2 Piéces M1 M2 M3 M4 M5 M6

0%2 Pl 0 1 0 01 0
02 P2 0 0 0 10 1
042 P3 0 0 1 11 0
132 P4 1 0 0 00 0
022 P5 0 1 0 01 0
012 P6 0 0 0 10 1

0 P7 0 1 1 00 0 0

Equivalent décimal 8 69 | 17 | 50 84 34 8




PailIs2 Piéces M5 M2 M4 M6 M3 M1

0%2 P1 0 1 0 01 0

0%2 P2 0 0 0 10 1

042 P3 0 0 1 11 0

132 P4 1 0 0 00 0

022 P5 0 1 0 01 0

012 P6 0 0 0 10 1

0 P7 0 1 1 00 0
Equivalent décimal 84 69 50 34 17 8

On ordonne les colonnes dans l'ordre décroissant de I'équivalent déc
En cas d'égalité, on respecte I'ordre des machines.

On/refait alors le méme processus, mais sur les colonnes



26



96



96

84



Piéces M5 | M2 M4 | M6 M3 M1 M7 E
P1 1 1 0 0 0 00
P2 0 0 1 1 0 00
P3 1 0 1 0 1 00
P4 1 0 0 0 0 11
P5 1 1 0 0 0 00
P6 0 0 1 1 0 00
P7 0 1 0 0 1 00
poids 26 25 24 23 22 21 20

On ordonne les lignes dans l'ordre décroissant de I'équivalent décimal
En cas/d'égalité, on respecte l'ordre des pieces.



Pieces M5 M2 M3 M4 | M6 M1 M7 équivalent décimal
P1 1 1 0 0 00 0 96
P5 1 1 0 0 00 0 96
P3 1 0 1 1 00 0 88
P7 0 1 1 0 00 0 48
P2 0 0 0 1 10 0 12
P6 0 0 0 1 10 0 12
P4 0 0 0 0 01 1 3
Poids 26 25 24 23 22 21 20

On arréte Je processus lorsqu'il n'y a plus d'inversion a faire.
On retrouve le méme regroupement que celui donné par la méthode ¢

Cependant;les regroupements donnés par les deux méthodes ne sont
identiques.



Pieces M5 M2 M3 | M4 | M6 M1 M7 équivalent décimal
P1 0 00 0 96
P5 0 00 0 96
P3 1 00 0 88
P7 0 00 0 48
P2 1 10 0 12
P6 1 10 0 12
P4 0 01 1 3
Poids 26 25 24 23 22 21 20

On arréte Je processus lorsqu'il n'y a plus d'inversion a faire.
On retrouve le méme regroupement que celui donné par la méthode ¢

Cependant;les regroupements donnés par les deux méthodes ne sont
identiques.



Méthodes de mise en ligne

Apres avoir identifier des ilots/de production indépendants
L'implantation idéale doit suivre le plus possible la gamme de fabricz

Nous présentons ici deux méthodes :
- la méthodes des antériorités

- la méthode des rangs moyens.

Soit ilot de fabricationavec les gammes définies par le tableau ci-de:

M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M3 M9
BP2 3 1 2 4 5
7P3 1 5 3 2 4 6
5P4 1 3 2 4
1 5 3 2 4 6 7




La méthode des antérioritées

M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8 M9
PpP2 3 1 2
7 P3 5 2 4
5P4 3
5 2 4 6 7
Tableau des antériorités
Machines M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8 M9
Antériorités M1 M1 M1 M1 M1 M1 M1
M2 M2 M2
M3 M3 M3 M3 M3
M4 M4 M4 M4 M4
M5 M5 M5 M5 M5 M5
M6 M6 M6 M6
M7 M7 M7
M8




La méthode des antériorités

M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8 M9
BpP2 3 1 2 4
7 P3 5 3 2 4
5P4 3 4
5 3 2 4 6 7
Machines M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8 M9

Antériorités

M2 M2 M2
o fws | ] ] [ws [ws [ms [m3 |
M4 M4 M4 M4 M4
M5 M5 M5 M5 M5 M5
M6 M6 M6 M6
M7 M7 M7
M8

M1

M3




Machines M2 M4 M5 M6 M7 M8 M9
M2 M2 M2
M4 M4 M4 M4 M4

M6 M6 M6 M6
M7 M7 M7
M8

M1l

M3

M5




M3

Machines M2 |M4 | M6 M7 M8 M9
M2 M2 M2
M6 M6 M6 M6
M7 M7 M7
M8
M1
M5 M4




Machines M2 M6 M7 M8 M9
M2 M2 M2
M7 M7 M7
M8
M1
M5 M4 M6

M3




Machines

M7

M2

M1
3 M5

M4

M6

M2

M7




Machines

M9
M8

M1l

M3

M5

M4

M6

M2

M7

M8

M9



P3

P2

M8

Pl

P2




Méthode des rangs moyens

Reprenons le méme ilot de fabrication avec les mémes gammes de fak
Pour chaque machine, on calcule un rang moyen qui est la moyenne

les gammes de fabrication.

M1 M2 M3 M4 M5 | M6 | M7 M8 M9

P1 3 1 2 45
P2 153 2 46
P3 13 45

P4 153 2 46 7




Méthode des rangs moyens

Reprenons le méme ilot de fabrication avec les mémes gammes de fak

M1 M2 M3 M4 M5 | M6 | M7 M8 M9
P1 3 1 2 45 6
P2 158 2 46 7
P3 132 45
P4 158 2 46 7
Total des rangs 3 *16 18 4 6 12 22 20

Exemple pourM>3 + 3 + 3 +5 =16



Reprenons le méme ilot de fabrication avec les mémes gammes de fak

Méthode des rangs moyens

M1 M2 M3 M4 M5 | M6 | M7 M8 M9
P1 3 1 2 45
P2 158 2 46
P3 13p 45
P4 158 2 46 7
20otN alabraxgsang 3 - 18 12 22
34 13 2 34 3

Exemple pour M@ rangs correspondant a P2; P3; P4 .




Méthode des rangs moyens

Reprenons le méme ilot de fabrication avec les mémes gammes de fak
Pour chaque machine, on calcule un rang moyen qui est la moyenne

les gammes de fabrication.

ML | M2 | M3 | M4 | M5 M6 M7 | M8 | Mo
P1 3 | 1 2 | 45
P2 15 2 46
P3 13 45
P4 15 2 | 46 7
2Uctalatebredgsang | 3 4 12 | 22
34 13 2 34 3
Rang moyen 14 1 2,66 2 4 5,5 6,66

Exemple pour .

M2 . 16/4 = 4
M4 . 8/3 = 2,66 .




ML | M2 | M3 | M4 | M5 | M6 | M7 | M8 | Mo
P1 3 | 1 2 | 45 6
P2 153 2 46
P3 132 45
P4 153 2 | a6 7
20ctalatebredgsang | /3 4 12 | 22
34 13 2 34 3
Rang moyen 14 1 2,66 2 4 55 6,66

On classe les machines dans l'ordre croissant des rangs moyens. En c:
respectetdre des machines

P1 M1 M3 M5 M4 M6 M2 M7 M8 M9
6 P2 1 2 3 4
7P3 1 2 5 4
5P4 1 3 4

1 5 6 7
R. ' moyen 1 1 2 2,66 3 4 4 5,5 6,66




On note sur ce tableau les points de rebroussement par une fleche.

les points de rebroussement sont éliminés d'une maniere empirique Ic
par inversion des machines.

Lorsque cela n'est pas possible - comme dans notre exemple - on peu
supprimer en multipliant les machines si les ressources existent.



la méthode des rangs moyens donne immédiatement la bonne gamme
fictive représente la suite des machines telle que les gammes de fabri
soient un sous-ensemble avec un minimum des points de rebrousseme



Noeud






Exemple dimplantation simple par la méthode des chai
Détermination des chainong par poste et de leurs indice de circulatiol

Pour un ensemble de postes assurant un programme de production, c

moyens :
- La table de chainons

- La trace circulatoire

Les renseignements nécessaires a I'établissement de I'un ou de I'autre
sont extraits des gammes.

Canevas'dimplantation
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Trace circulaire
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Exemple

Taille de Lot Coit Horaire Réglage 200

10 20 40 60 Colit Horaire Unitaire 30

Cout 55,0 35,0 25,0 21,7 | | Temps Unitaire 30
Délai 7,0 12,0 22,0 32,0 | | Temps de Réglage 120

—— Colit

% —— Délai

10

20

40 60

10 20

40

60

@ Codt

@ Délai




@OPRrésenter les fonctions principales de la gestion de la productio

|

7
%

@ORrésenter le concept ent de chaque fonction

JAppliquer les concepts



Objectifs de la Gestion des Stocks

et STocks est e © 1L vestissement en équipement,

‘ i reprises,
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WILSON

Cette Formule cherche a définir une formule pour la définition d'une quantité optimale a acquéri
de réduire le colt du stock.

Besoin Annuel : B
Colt d'une opération de Lancement: CL
Taux de possession : TP
Co(t Total : CT

Quantité de Lancement 0_ V27 B*CL/ TP
Prix d'une piece

CoUlt Total = Colt de lancement + CoUt de Possession
Ct = CI *B/Q+(Q/2)*Tp*P

Quantité est optimale quand la dérivée premiere de la fonction Co(t total est nulle



INTERPRETATION GRAPHIQUE DE LA FORMULE

Cout Total

Colt de possession



Qe

Point de Commande



STOCK DE SECUR

Note: Le systeme Point de ol s sl
Il reste le systeme le plus | || i
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EXEMPLE :



EXEMPLE :






Le MRP génere les besoins en terme de Quantités, mais aussi les besoins en terme de Date
de Début de la Fabrication et d'Achat.

Chaque Article est caractérisé par un délai d'obtention:

@[] Délai d'Achat pour les articles Achetés
@[] Délai de Fabrication pour les Articles fabriqués
@[] Délai d'Assemblage pour les articles Assemblés

UDate de Début d'Assemblage = Date de Livraison - Délai d'Assemblage

uPate de Fin de Fabrication =Date de Début d'Assemblage

uPate de Début de Fabrication = Date de Fin de Fabrication -Délai de Fabrication

UPate de Disponibilité des Matieres = Date de Début de la Fabrication

uDate de Lancement des Demandes d'Achat= Date de Disponibilité des Matiéres - Dé
Achat



1 Ao e A
ey e eenewne ol I i @

Fabrigque ou assermnklé.
Demandes d'Achat proposées: Portefeuille de Demandes des Achats pour chaque article de la

n.o.rr.le.nc.l.atu.re ,”A.(.:heté. 01i aééefnblé.
Un ordre d'achat ou de fabrication est I'expression de la décision de faire exécuter
date déterminée, une action de fabrication ou dachat. Cette décision résulte d'un b

satisfaire, et prend en compte des éléments de gestion.
Les ordres s'expriment pour une quantité donnée d'un article défini

L'exécution d'un ordre est généralement matérialisée par une entrée en stock.






Le systeme MRP permet d’'éviter une gestion des stocks de chaque article indépendamment des liens

qui existent entre le produit et des composants. Il permet de calculer les quantités de chaque article et

les dates de besoin.

Aussi, le MRP est un systeme qui permet la Coordination des Activités Achat, Fabrication et Assemblage.

Cependant, le MRP ne permet pas de planifier les capacités des Ressources de production. Ceci est son
point faible. :
Il existe une version améliorée du systéme MRP : le MRP II (Manifacturing Resources Planning)

Planification des Besoins en Composants et en Ressources.
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