LEAN FLOW TECHNOLOGY
"... POUR AMELIORER LES RESULTATS"

= Réduire les Cycles de Fabrication.
= Ameéliorer la Flexibilité.
= Ameéliorer la Qualité.

GAGNER DES PARTS DE
MARCHE

. AUGMENTER LES MARGES
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= Ameéliorer la Productivité.
= Diminuer les Réparations, les Rebuts.
= Améliorer les Délais.

= Réduire les Surfaces.
= Limiter les Investissements.
= Diminuer les Stocks.

AMELIORER LES RETOURS
SUR INVESTISSEMENTS




LEAN FLOW TECHNOLOGY
"... EN PRODUISANT A LA DEMANDE"
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LEAN FLOW MANUFACTURING
FABRICATION TRADITIONNELLE
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LEAN FLOW TECHNOLOGY
... RESULTATS MESURABLES

= Diminution des Colits liés aux Accidents : 10-15%.
= Diminution des Colits liés a la Non-Qualité : 5-20%.
= Ameélioration dans le Respect des Délais : 98% "On-Time".
= Réduction des Encours Usine : >70%.

= Reéduction des Surfaces : 25-35%.

= Augmentation de Capacité : 25-50%.

= Réduction des Cycles de Fabrication : >60%.
= Taux de Rotation Supérieurs a 10.

= Employés Flexibles, Formeés et Certifiés.
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LEAN FLOW TECHNOLOGY
VUE D'ENSEMBLE
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Instructions Graphiques - Sécurité

Lean Flow Consulting
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LEAN FLOW TECHNOLOGY
20 ETAPES ESSENTIELLES

Organisation.

Identification des Produits.
Synchronisation des Processus.
Matrice des Processus "Mixed-Model".
Demande a Capacité — Dc.

Facteurs influencant la Demande.
Séquences d’Evénements.

Calculs de Ligne "Mixed-Model".
Familles de Produits.

10. Optimisation de la Réponse.
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11. Définition des Opérations.

12. Approvisionnement par Kanban.

13. Fiches d'Instructions Graphiques.

14. Conception — Implantation Physique.
15. Implication des Employés.

16. Gestion Quotidienne de la Demande.

17. Affectation Quotidienne des
Ressources — Flexibilité.

18. Amélioration Continue.
19. Gestion des Fournisseurs.
20.Mesure de la Performance.

1..2..3..4..5..6..7..8..9..10..11..12..13..14..15..16..17..18..19..20

Lean Flow Consulting
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