SYNCHRONISATION DES PROCESSUS
GENERALITES

= Définir les processus a mettre en
‘//.\\‘ ceuvre pour transformer le Produit.
= Définir leurs relations.

= Début de I'Analyse LFT ...

= .. qui s'acheve par une mise en
place Physique dans I'Usine.

= Document dynamique.
= Rapide a modifier.
= Définitif apres la Réimplantation.

Les Informations proviennent de la Cartographie de
o Chaine de Valeur
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MATRICE DES PROCESSUS
GENERALITES

= Matrice Fondamentale définissant
les Relations entre Produits et
Processus.

= Identifier les Produits partageant
des Processus Communs.

= Rechercher les processus communs.

= Processus de la ligne principale ?
= Processus d'alimentation secondaires ?
= Processus optionnels ?

= Regrouper les Produits en Familles.

Lean Flow Consulting
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SYNCHRONISATION GLOBALE
GENERALITES

= Regrouper les Produits qui
. mmm "1 pres_ent_ent d_es_ processus de
L fabrication similaires :
= B » Processus Requis.
Alll = Processus Optionnels.
= Processus de Réparation — "Rework".

Lean Flow Consulting
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~ TAKT TIME
GENERALITES - CALCUL

= Traduit la Demande Client en Unité de
Temps — en Minutes.

8 Heures pour

agse?t?ierf = Calculé par Processus.
roauits = Nombre d’Equipes différent par Processus.
TAKT Time = 60mn = Variété du "Mixe,d-ModeI Manufacturing".
= Influence des Reparations sur le
" " Rendement du Processus.
Rythme = Influence en cascade du Rebut.
H(S Ui
TAKT = S(D) H : Temps d'Ouverture par Equipe.
C

S : Nombre d’Equipe(s).
D¢ : Demande a Capacite.
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SEQUENCE D'EVENEMENTS — SOE
GENERALITES

1. Décrire une maniere unigue
TR | Soorrrer | A - d’effectuer le Travail.

2. Identifier, pour les Eliminer, les
I~ AR - taches qui n‘apportent pas de Valeur

Product PIN Process ID.

Assemblage Coffret

e
5 5 5| 5| 8 o
I E g1£|28 )78
1 baller passe-is 02
2 -fils droit dans tole coffret X 02 7
3 4V — 1 vis — 1 roudelle — 1 fil X 2 0 0.6 X|_Type 45CG20AJ/A5FG20A] L]
4 Fixer contacteur 24V — 1 vis — 1 rondelle X 03
Alopposé du pli
50 Fixer relais de démarrage sur support— 1 vis. X 06 X| Taille 530 : Type 3ARR3CTL0V5 u
. Taille 536 : Type 3ARR3CT6AS L4
Fixer S/Ens. Relais sur tole coffret — 2 vis X 3]0 Relais rieur du coffret
Fixer condensateur ventilateur — 1 écrou (Gauche) | X A gauche — Marquage 4uF
Raccorder Fil N°7 sur entilateur | X . ¥ X[ Cosse MIF sur borne Gauche 14
Raccorder Fil N°7 sur contacteur puissance X L Cosse MIF sur borne Centre F r m r E m
Taille 530 : 354F
100 VERIFIER TQC OP23 - yF CONDENSATEUR . Taille 536 + AU::F " n
1 Fixer —1écrou X 06 ‘Au centre — Marquage visible
2 lonner le Couple de la riveteuse 20 06 XX
3 Fixer S/Ensemble Support Borniers — 2 rivets X S X| Coté gauche auras du pli.
A accorder Fil N°2 sur bornier puissance X ¥ orne Repere "N Y 4 " V 4 " \
accorder Fil de Terre Relais sur bornier X ¥ X[ Borne Repére "Terre”
Raccorder Fil N°21 sur bornier puissance X I ¥ orme Repére “N”
Raccorder Fil N°22 sur bornier puissance X A ¥ orme Repére "N” n
Evacuer S/Ensemble Coffret 1 01 02

I'accomplissement des taches.

Lean Flow Consulting
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MAITRISE DE LA QUALITE
ELIMINER LES RISQUES D'ERREUR

= Concevoir pour Supprimer les
S Erreurs en fabrication.

= Utiliser des montages ou des gabarits pour Realiser le
Travail d'une seule et Unigque Maniere.

Lean Flow Consultlng
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MAITRISE DE LA QUALITE
COUT DE LA NON-QUALITE

Lean Flow Consulting
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MAITRISE DE LA QUALITE
.. OU S'EFFECTUE LE TRAVAIL

SYNCHRONISATION
DES PROCESSUS

PROCESSUS
OPERATION




AMELIORATION DE LA QUALITE
“TOUCH FOR QUALITY”

= Valider, par Marquage, la réalisation :
 Des Vérifications.

= Donc, des TQC's.
= Prolongement du Controle de la Qualité Totale.
= Investissement, parfois colteux, pour MINIMISER les défauts.
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AMELIORATION DE LA QUALITE
"FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS"

= Deéveloppé par I'Industrie Aérospatiale.
= Missions APOLLO — NASA.

= Approche Structurée destinée a :
= Estimer un Risque associé a une cause spécifique.
= Hiérarchiser les actions a mener pour réduire ou éliminer les Risques.

= Elaborer les Plans de Surveillance ou les Plans de Controle.

= Composante Fondamentale des Criteres Qualite.

6S

Methodology

Processus : Préparé par : Page :
Reapamanble FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS -par: renge
Modes de . Responsabilité | Mesures Correctives
Processus e Effets > Causes . =l Actions
. ; w > 8] w . Ol
Etape / Entrée Defalllqnce Potentiels n Potentielles (@) Contréles o|%| Recommandées Date Actions 5 ofw &
Potentiels d'Application | Appliquées |n|O|Q|=

AMDEC

Lean Flow Consulting

Creating World-Class Lean Enterprise
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AMELIORATION DE LA QUALITE
CONCEVOIR POUR LA FABRICATION

DEFINITION AMELIORATION
PRODUIT CONCEPTION PRODUIT

PRODUIT  concepTION
PROCESSUS
' FABRICATION

CONCEVOIR POURGS

(DFSS)
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CLE DU SUCCES
IMPLICATION DES EMPLOYES ...

= 5 Minutes par Equipe.
= TOUS LES JOURS.

= Informer sur les Objectifs et les Résultats.

= Securité, Qualité, Réponse Client.
= Audits In-Process et Produits Finis.
= Prototypes, Nouveaux Produits, Modifications,...

= Identifier les Problemes.
= Sécurité, Qualité, Equipements,...

\1 \rl N
Amélioration Continue des Processus de
Fabrication et des Produits
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IMPLICATION DES EMPL(‘)YES
RESOLUTION DES PROBLEMES

1§ {« Lean Flow Consulting
x> Creating World-Class Lean Enterprise Copyright © 2001-2008 — Philippe Magnier — Tous droits réservés Module LFT102 - Révision 8.00 F



IMPLICATION DES EMPLOYES
MESURE DE LA PERFORMANCE

SECURITE. 4

3.5

QUALITE. HI
REPONSE CLIENT. -

TAUX DE ROTATION " % POINTS DEFECTUEUX
CO 0 TS . . - Audits Produits - "

700
7 600 F - 1.5%
PRODUCTIVITE soof — - - - = I
. 400 - - - - - - - - 1%
300 - - - - — - -
200F - - - - - - - - 0.5%
100 m -
oL - - - - - - - - 0%
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