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Résumé :

Notre travail a consisté a effectuer une étude sur le processus de fabrication de la SNV
d’essayer d’identifier les points faibics et agir pour les atténuer et les points forts pour essaver de
les renforcer ; pour cela on a procéd¢ a un diagnostic du systeme de production et & tous les
services s’y attachant.

Mots clés : planification, diagnostic, systeme de production.

Abstract :

Our work consisted in carrying out a study on the manufacturing process of the SNV, 1o
try to identify the weak points and to act to attenuate them and the strong points (o try (o reinforce
them; for that we proceeded to a diagnosis of the system of production and to all the services
sticking to it.

Key words: planning , diagnosis. system of production.
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INTRODUCTION

Introduction : o)

La gestion de la production est une fonction trés ancienne dans I'entreprise : dés que
I’lhomme a voulu produire, il a du s’organiser. Cependant, pendant prés d’un siécle (de la
révolution industrielle aux années 70), 'industric a impos¢ sa loi au marché. Aussi, le souci de
produire en adéquation avec les exigences du marché n’existait pas : les problémes posés a la
production de cette époque étaient essentiellement techniques.

L augmentation conjointe des colts de production et de la concurrence inversa cette
tendance : pour survivre, les entreprises doivent répondre aux besoins du marché. Elles doivent
produire des quantités variables, 4 un coiit le plus faible possible, dans des délais toujours plus
courts et avec une qualité toujours plus grande : flexibilité et réactivité¢ sont devenues des

caractéristiques majeures.

Dans ce contexte, la fonction gestion de production est amence a jouer un role stratégique
dans I’entreprise .

Du fait de son caractére technique, économique, social et humain, elle présente une trés
grande complexité . Elle doit aussi cette complexité a sa situation particuliére qui se situe au point
de rencontre entre les fonctions administrative, financiére, commerciale, marketing, technique et de
fabrication de I'entreprise. Ainsi, il est trés souvent difficile pour un responsable de production, de
définir et d’appliquer une bonne gestion de production, particulirement bien adaptée @ sa propre
entreprise. Cette tiche est d’autant plus délicate lorsqu’il s’agit d’introduire un systéme informatisé
de gestion de production.

Une des fonction les plus importantes de la gestion de production est la planification de la
production.

L’ objectif de la fonction planification est de synchroniser la fabrication des produits et
I’ utilisation des ressources en les optimisant selon certains critéres ( niveau de stock le plus faible,
charges constantes des moyens...), en fonction de contraintes a la fois internes (techniques,
organisation...) et externes ( clients , fournisseurs...).La fonction planification est donc la plus
importante de toutes les fonctions du systéme de gestion de la production puisque c’est elle qui
assure la coordination générale des autres fonctions.

Par ailleurs, le fonctionnement des autres tiches de la gestion de production dépend des
résultats obtenus en planification. Il est donc essentiel d’apporter une attention toute particuliere a



cette fonction pour qu'elle réponde parfaitement a la définition du systéme de gestion de
production. Cet objectif est d autant plus difficile a atteindre que le principe de fonctionnement de
cette fonction est complexe.

La SNVI est une entreprise spécialisée dans la fabrication de véhicules industriels
(camions, bus, ... ), sa part de marché n'éfait pas vraiment menacée jusqu’aux derniéres années
puisque ses seuls concurrents était | importation mais les barriéres douaniéres étaient élevées, mais
ce cadre concurrentiel n’est plus a ’ordre du jour,

La direction commerciale a remarqué une baisse des demandes fermes pour ces produits,
sans oublier que le nombre de retour ( produits) a I'usine pour défaillance est plus important.

C’est dans ce cadre qu'il nous a été demandé d’effectuer une étude sur le processus de
fabrication de la SNVI, d’essayer d'identifier les points faibles et agir pour les atténuer et les points
forts pour essayer de les renforcer .

Au premier chapitre , nous présenterons I’entreprise SNVI ses missions ,son organisation
ses départements et en particulier le DVI (département des véhicules industriels).

Au deuxiéme chapitre nous donnerons des notions théoriques sur la planification de la
production .

Nous consacrerons le troisiéme chapitre a la notion de diagnostic de la production et sur les
ratsons et ses circonstances.

Au quatrieme chapitre on traitera la conduite du diagnostic proprement dit, avec
I’élaboration d’une check-list (questionnaire) qui nous aidera dans notre enquéte.

On terminera notre travail par une conclusion générale .
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CHAPITRE-L . PRESENTATION DE L' FNTREFRISE

PRESENTATION GENERALE DE LA S.N.V.1

I-1.Historique :

Le cycle dévolution de I'industrie mécanique en Algérie est marqué par trois grandes phases
essentielles -

» 1957 a 1967

Implantation de la société frangaise BERLIET (02 juin 1957) sur le territoire algérien par la
construction, en juin 1957 d'une usine de montage de véhicules "poids lourd " 4 30 km de I'Est
d’Alger.

» 1970

L ordonnance 71-52 du 14 juillet 1971 amena un aménagement de la SONACOME et ce
en faveur du secteur public.

Celle-ci établit I"application du monopole sur des produits exclusifs de ia SONACOME
ainsi que des produits permettant aux opérateurs du secteur public de pourvoir & leur besoin de
fonctionnement en produit sans 'intervention de ia SONACOME.

»  1967-1981

En 1967, fut créée la SONACOME regroupant en son sein 11 entreprises qui deviendront
autonomes a partir de 1980.

La SN.VI, une Entreprise Publique Socialiste : de 1981 i 1995,

- 1981-1995

La S.N.V.Iest née a 'issue de la restructuration de la SONACOME, et le décret de sa création
ful consacra un statut d’Entreprise Socialiste a caractére économique régie par les principes
directeurs de la gestion socialiste des entreprises (G.S.E) en vigueur au plan institutionnel.

> 1995 - 2000

La SN.V.I, une Entreprise Publique Economique

» En 2002 la SNVI est constituée en « groupe industriel SNVI », placée sous 1’autorité du
directeur gencral unique , supervisé par un conseil de surveillance , mais rendant compte

exclusivement a 'assemblée générale des actionnaires.
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Dénomination Sociale

Sa dénomination demeure toujours © " Entreprise Nationale des Vehicules Industriels ¥, en
abrégé " S.N.V.I"

Siége Social : Son siege est a Routba - Alger - Route Nationale n°05, BP. 153

Capital Social

Le capital social est fixé a la somme de 2.200.000.000,00 de dinars, conformément a la décision
du Conseil National de la Planification n° 457/DP/CNP, avec obligation pour Pentreprise les dettes
Trésor :

. en titres paricipatifs, sur une contractuelle avec le Trésor Public, pour un montant de
2.100.000.000.00 de dinars;

2. en obligations sur une base contractuclle avec le Trésor Public, pour un montant de
10.036.000.000,00 de dinars.

It est divisé en 4,400 actions, numérotées de 01 3 4.400 de 500.000,00 dinars de valeur
nominale, souscrites et libérées par I'Etat et détenues a 100 % par le Fonds de Participation
" Biens d'Equipement .

I-2.MISSION :

l.a SN.V.1, Entreprise Nationale de véhicules industriefs est chargée dans le cadre du plan
national de développement économique et social de la recherche, du développement, de la production,
de I'exportation, de la distribution ¢t de la maintenance des véhicules industriels.

Par véhicules industnels, il faut entendre :

e Les camions,

e Les autobus,

e les autocars,

e Les camions speciaux,

e [es remorques et semi-remorques.

Et d’une maniére geénérale, tous les véhicules destinés au transport routier des personnes, des
biens et des matiéres d"une charge utile supéneure a 1,5 tonnes.

D autre part, la SNVI est chargée d’assurer et de promouvoir les activités d’aprés-vente des
véhicules industricls et d’assister également les gros utilisateurs de ses produits dans la mise en place

de leurs propres moyens de maintenance.
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On peut retenir trois caractéristiques a la SNVI:

e la S.N.V.]est unc entreprise trés spécialisée et verticalement intégrée,

e la SN.V.Idispose d’une grande variété de produits,

e [a SNV est présentc sur I’ensemble du territoire national d’ou une intégration
économique appreciable.

1-3.0RGANISATION DE LA S.N.V.1:

> 19952000

Le Siege Social de la SNVI se situc &4 Rousba, a 30 Km de I'Est d’ Alger.

La SN.V.I adopte le modele organisationne! uniforme structuré en cohérence parfaite avec les
objectifs du contrat de performance de la maniére suivante

¢ Ulne assemblée des travailleurs soutenue par des commissions permanentes,

¢ Un conseil de surveillance

e Un Directeur Général Unique de P'Entrepnise épaulé par des Cadres Dingeants, des
Directeurs d’Unités (commerciales, production et Prestation de Service).

Pour accomplir ses différentes missions, la SN.V.1 a développé toute unc variété d activités
qu’on peut regrouper en deux grandes catégorics homogeénes : les activites opérationnelles et les
activités fonctionnelles.

1) Les activités opérationnelies :

Les unités de production prennent en charge le processus de fabrication des Véhicules
Industriels depuis la forge jusqu'au montage (y compris les activités annexes, telles que la
maintenance, le contréle de la qualité, les études ...).

Les unités de production sont :

o Complexe Véhicules Industriels de Rouiba (CVL ),

e ["Unit¢ Carrossene Industrielle de Rowba ( UCR ),

e |’Unité Carrosserie Industrielle de Tiaret ( UCT ),

¢ P’Unité Equipement Véhicules Industriels (UEVE)

« [’Unité Fonderie de Rouiba ( UFR ),

L’ensemble de ces umtés sont supervisées, depuis ['adoption en 1995 de la nouvelle

organisation de la SNVI, directement par la Direction Industniclle.
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2) Les activités de distribution et de maintenance :

Cette activité conceme entre autres :

La vente de véhicules industriels et de leurs équipements en Algéne et a I’étranger.
La vente de piéces de rechange pour le soutien de la gamme SNV,

Le service de la garantie:

[.a réparation, I°entretien et la rénovation des véhicules de la gamme SNV

I.a formation et la documentation,

L assistance technique a la clientele, assurée par les réseaux primaires et secondaires

répartis a travers le territoire national : Routba ( UCCR ), Tizi-ouzou, Hamiz, Béchar, Hussein Dey,

Tlemcen, Sétif, Constantine, Quargla, Oran, Sidi Moussa et Annaba.

3)- Les activités fonctionnelles "' de soutien ' :

Sont des activités non productrices qui concourent au bon déroulement des activités

opérationnelles, grace a leurs prestations indispensables, notamment aux plans administratifs et des

systémes de gestion en général.

11y a 3 unités implantées toutes au centre du pays, a Alger :

¢ Transit, Dédouanement et Transport, rattachée hiérarchiquement a la Direction des
Achats .
et a Routba :

Unité Etudes et Recherche, rattachée hicrarchiquement a la Direction Technique.

e Unité Gestion de Produits, rattachée hiérarchiquement a la Direction Commerciale.

I-5.PRESENTATION DE LA DVI Ex. CVI

La DVI est une Unité de production de véhicules industriels (Camions, cars, bus, minicars,

minibus) ;Sa superficie est égale a 746 980 m* répartie comme suit

Batiments de production :

-couverte = 157 278 m?

-développée = 164 258 m*
Zone de stockage — 177 318 m?

Annexes = 2345t m?
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Autres (BNA etc....) = 24 763 m?

Espaces verts = 64 830 m*

Voiries = 102 000 in?

Elle regroupe six batiments de production dont trois affectés a ’usinage et trois autres au
montage.

LES CENTRES DE PRODUCTION D’USINAGE ET LEURS ACTIVITES :

-Mécanique (ME) :

Usinage des piéces mécaniques, traitement thermique, essieux, ponts, boites a vitesses,
direction.

- Forge (FO):

Brut de forge, moulage....

- Atelier de Rénovation Machines (ARM) :

Usinage des pieces speécifiques.

LES CENTRES DE PRODUCTION DU MONTAGE ET LEURS ACTIVITES :

- Télerie Emboutissage (TE) :

Longerons, cabines camions, réservoirs, toles embouties.

- Montage Camions (MC):

Piéces en polyester, montage des camions.

- Montage Autobus (MA):

Les sieges, pieces en tube, montage des cars, minicars, bus et minibus.

EFFECTIF DU PERSONNEL DE LA DVI AU 31 OCTOBRE 2002 :

* Inscrit = 3433

=  Actf = 3370 dont 173 temporaires réparti comme suit
- Cadres = 225
- Maitrise = 354

- Exécutants = 2618
GAMME DE PRODUIT :
- Les camions porteurs :
K66  (4x2)6.6tde PTC.

Ki20 (4x2)12t de PTC.
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C260 (4 x2)channerde 19tde PTC.
C260 (6 x 4) chantier de 26 t de PTC.
B260 (4 x2)routier de 19tde PI'C.
B350 (6 x4)routier de 30tde PTC.

- les tracteurs routiers :
TAREK (4x2)38tde PTRA.

TAREK (6 x 4) 70 t de PTRA.
- les camions tout terrain :
MI120 (4x4) 10t de PTC enroutc
8 tde PTC en tout chemins.

M230 (6x6)19t de PTC en route

16 t de PTC en tout chemins.
- les véhicules de transport de personnes :
Minicar 25 L4 de 25 places pour les exploitations en zong ruralc.
Minibus 38 L6 de 38 places pour les exploitations interurbaines ¢t suburbaines.
Autobus 70 L6 de 70 places (boite automatique) pour les exploitations urbaine.
Autobus 100 V8 de 100 passagers (boite automatique) pour les exploitations urbatnes.
Autocar SAFIR de 49 places pour les grandes lignes.
- les carrosseries industrielles , portées et tractées :
Platcaux a ridelles standards ou maraichers.
Bennes de type transporteur, entrepreneur ou d’enrochement de 34 17 m3.
Citemes de 3.000 2 40.000 L, pour {’eau potable ou industnelle, les hydrocarbures. ...
Fourgons isothermes et réfrigérés, de 8 a 50 m3.
Semi-remorques de 32 & 52 t (plateaux, benne, citerne, fourgons tollés ou isotherme ...)
Porte-engins de 32a 75 tde PTC.
Equipements spéciaux : de voirie ( bennes tasseuses ... ) de lutte contre les incendies ...
Organisation de I'entreprise : on présentera les organigrammes de 'entreprise et du DVI (le

département ou a été fait le stage)
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Mon stage s’est effectué au niveau du département « études et qualification » au niveau de
la direction des ressources humaines (DRH) de la division des véhicules industniels (DVI) .

On présentera dans les pages suivantes les organigrammes structurelies de la SN'VI et de la
DVL
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Ces trente demicres années ont été fertiles en réflexion sur les systémes de production
et leur pilotage. Aux approches formalisées classiques de planification, d’ordonnancement et
de gestion des stocks se sont ajoutées de nouvelles approches, développées pour gérer
simultanément et de fagon synchronisée les flux et les moyens de production. Tl s’agiten
particulier des méthodes MRP1 et MRP2, sur lesquelles se basent la majonité des progiciels de
GPAO, des techniques de synchronisation a la japonaise, dont la méthode Kanban constitue la
partie court terme, et des différentes approches de pilotage par les contraintes, dont la plus
connue est OPT. De ce fait, I'opérationnel chargé de la sélection des méthodes, et plus
concretement, des outils de pilotage de la production & implanter dans son organisation se
trouve confronté au probléme du choix : quelle approche retenir ? quelles méthodes ou

combinaisons de méthodes implanter pour répondre aux objectifs de la production ?
I1-1.Qu'est-ce que la planification?[1]

La planification de la production, consiste & prendre a l'avance les décisions qui
permettront de vendre. Ces décisions se divisent en deux grandes catégories ; [l ya :
- des decistons qui visent a donner au systéme productif la capacité nécessatre pour produire
en quantité suffisante ;
- des décisions qui consistent a piloter le «flux» des matiéres et des en-cours afin d'aboutir
apres différentes transformations au produit demandé par le client, en temps voulu et en
quantité voulue.

La planification qui gére la premiére catégoric de décisions s'appelle «planning de la
capacité», la seconde «planning des flux». On notera que le terme «flux» est employé 1
dans un sens trés général, sans préjuger du fait que V'écoulement des ordres en cours soit
réellement continu ou au contraire composé de lots ponctuels.

a} Les décisions de capacité :

Elles recouvrent ausst bien des décisions a long terme de développement de la

capacité (embauche, achat de nouvelles machines, etc.), que des décisions a plus court terme

d'adaptation et de répartition de la capacité (heures supplémentaires, répartition des cffectifs

12




-CHAPITRE -2- LA PLANIFICATION DE LA PRODUCTION

entre plusieurs ateliers, etc. ).

bj Les décisions de flux :

Elles recouvrent aussi bien les prévisions a moyen terme d'approvisionnement, que
les décistons de lancer des ordres de fabrication intemes pour des sous-ensembles, ou gue
les décisions a trés court terme de gestion de la priorité des lots en attente devant une méme
machine.

La difficulté de la planification :Toute la difficulté de la planification provient des
trois réalités suivantes:

1- Toutes ces décisions ont unc «inertien, c'est-a-dire qu'i! faut les prendre un certain
temps avant qu'elles ne s'appliquent et en ignorant une partie du contexte qui sera d'actualite
au moment de leur réalisation. On n'a pas toujours conscience dans les entreprises de la
véritable inertie des décisions qui y sont prises. Ainsi, dans une entreprise, le responsable
des stocks juge que ses décisions d'approvisionnement ont une inertic mesurée par le déla
qui s'écoule entre sa commande au fournisseur et le moment ou ces commandes sont mises
en fabrication. En réalité, il faudrait mesurer l'inertie en allant jusqu'au moment ot le client
final entrera en possession de son produit:

car c'est bien pour cet objectif final que les produits en stock ont été approvisionnes.
Mais chacun ne considere que sa propre part du cycle de réalisation, et n'a pas conscience du
cycle complet dans lequel s'insére sa propre action.

2- Toutes ces décisions sont lides entre elles par un ensemble de relations obligées,
des «contraintes», dont le nombre est tellement élevé qu'il empéche d'envisager toute
maitrise parfaite du systéme. Pour donner une idée de ces contraintes, observons que les flux
qui circulent doivent respecter les régles suivantes:

- ne pas dépasser la capacité de chaque poste de fabrication, ni la capacité de livraison
du fournisseur, ni la capacit¢ de travail de la main d’ceuvre.

- ne pas engendrer des stocks (c'est-a-dire une accumulation d'écarts entre flux)
supérieurs au niveau que l'entreprise considére comme tolérable.

- ne pas déclencher un flux avant que les flux nécessaires a son approvisionnement ne
soient disponibles (ou, en des termes plus simples, ne pas chercher a monter un ensemble
sans disposer de ses composants).

3- En outre, toutes ces décisions ont un but et un cout: Si la planification a pour but
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de satisfaire les engagements de hvraison, elle doit aussi le faire & travers un fonctionnement
économique de l'appareil de production.

Cet objectif de colt est étroitement lié aux contraintes, car c'est lui qui incite
'entreprise a fixer des contraintes calculées au plus juste (pas trop de machines, pas trop de
stocks, etc.).

On peut dire que l'entreprise, dans sa démarche de planification, devra nécessatrement
apprendre a:

- connaitre I'«inertie» de ses décisions,

- faire face a l'incertitude (incertitude sur la demande commerciale et incertitude

sur les approvisionnements ou les fabrications).

Le mot «complexité» a, en planification, un sens précts: tl caractérise I'importance du
nombre de liens entre les éléments par rapport au nombre des ¢léments considéres. En d'autres
termes, la gestion d'un stock de distribution de 20 000 références peut savérer moins
«complexe» que l'ordonnancement, dans un atelier de 20 machines, de 50 ordres de
fabrication composés chacun de 5 opérations distinctes. La figure (fig 11.2.1) illustre les

tacteurs de complexité

Systéme simple systéme complexe
Stock Stock Stocks  intermédiaires
M.P > | pF Stock Lyl 1l 1 Stock
M.P
PF
[ b i ] .;l i
1
] e
Machines affectées Machines partagées
]
L
]
Nomenciature a 1 niveau Nomenclature a plusieurs
niveaux

Fig. 11.2.1: facteurs de complexité
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Inertie, incertitude et complexité sont les trois points-clés qut caractérisent la
planification de la production. Toute amélioration, tout progrés vers une planification
meillcure s’accompagnera, d'une fagon ou d'une autre, d’un changement dans le systeme vis-

a-vis de 'un de ces trois termes (ou bien les trots ensemble dans le meilleur des cas).

H-2.Planification des systémes complexes : planification hiérarchisée.|2}

Pour arriver a traiter correctement ces problémes complexes, il a fallu développer
une démarche originale qui rompe avec les méthodes d'optimisation traditionnelle. Le systéme
d'information est entach¢ d'incertitude. et le systeéme de décistons est trés complexe pour qu'il
soit possible d'en avoir une vision a la fois complete et détailiée. La planification n'est
possible que parce quon accepte un certain degré de simplification dans la démarche.

La planification hi¢rarchisée consiste & «gérer »au mieux cette simplification, de
facon a trouver un compromis entre 'efficacité que confere le fait de simplifier le modele de

décision, et la qualité de représentativité nécessaire pour maintenir la cohérence du systeme.
II-2.1.Comment constituer chaquc niveau?

Chaque niveau doit représenter un ensemble relativement homogeéne de décisions,
c'est-a-dire qui portent sur des actions dont la portée dans le temps est comparable, et qui sont
relatives a des objets dont l'influence vis-a-vis de la totalit¢ du systeme est également
comparable. il faut aussi que chaque miveau corresponde a un niveau de responsabihté
existant dans l'entreprise.

Habituellement les décisions de planification de la production se décomposent en
quatre niveaux:

Niveau | : établissement d'un plan de production a moyen terme, relatif a des ensembles de
produits groupe€s.

Niveau 2: établissement du plan a court terme de production, relatif a des produits
précisément identHics.

Niveau 3: établissement du programme détailié des fabrications pour chaque atelier, et du
programme des approvisionnements.

Niveau 4: affectation précise dans chaque atelier des moyens de production aux ordres de
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fabrication (machines, opérateurs, outillages, etc.)
Ces différents niveaux correspondent a des fonctionnalités différentes dans les
programmes de gestion de production informatisée. Ils sont géncralement désignés ainsi :
- Niveau 1: plan directeur global.
- Niveau 2 : plan directeur détaillé.
- Niveau 3: calcul des besoins (en sous-ensembles et en composants) et approvisionnements.
- Niveau 4: lancement et ordonnancement {ou gestion d'atelier).
11 faut se souvenir que les décisions de planification se divisent en deux catégories:
- les décisions de capacité,
- les décisions sur les flux.

Ces deux catégories de décisions se retrouvent a chacun des niveaux.

Au premier niveau, on peut acheter des machines, ou choisir les horaires de travail,
mais on doit également mettre a jour le plan global de production de fagon a ¢établir les
budgets.

Au deuxiéme niveau, on doit décider du plan directeur détaillé pour satisfaire la
demande commerciale, mais il faut prendre en considération les stocks de production, les
capacités disponibles et éventuellement répartir différemment les opérateurs entre les ateliers,
ou prévoir de faire appel & une capacité¢ externe de sous-traitance.

Au troisieme niveau, on déclenche les approvisionnements, et on établit les ordres
internes de fabrication, en tenant compte des régles particuliéres de pilotage des flux entre les
ateliers (groupage des fabrications, gestion des stocks intermédiaires). Les décisions sur la
capacité sont de la méme nature gu'au niveau précédent, mais leur ampleur est réduite par la
proximité de I'horizon concerné.

Au quatri¢me niveau, on lance en fabrication et on affecte les opérations de détail a
chaque machine. Les décisions capacité sont limitées a une modification dans la répartition
des ressources disponibles a lintérieur de chaque atelier (combinaisons opérateurs X
machines). Les décisions sont limitées a des choix de priorités dans le jalonnement.

L'attribution judicieuse des responsabilités de planification entre ces quatre niveaux
est un facteur-clé du succés de la planification intégrée. Un deuxiéme facteur-clé consiste,

aprés avoir divisé les tiches, 4 assurer la liaison entre ces niveaux de responsabilit€s.
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On ne divise pas un ensemble complexe en sous-ensembles distincts sans perdre une
partic de la cohérence du systéme d'origine. Les objets dont traite chaque niveau de
planification ne sont pas strictement équivalents: le plan directeur traite de familles de
produits et de capacité d'usines, alors que le plan détaillé s'intéresse aux références précises et
la capacité de chaque atelier. Le lancement de l'ordre de fabrication en atelier se fait sur la
base d'un calcul prévistonnel de charge, alors que le suivi d'atelier enregistre des réalisations
qui different souvent des prévisions.

La cohérence entre les plans distincts de décision doit tenir compte de deux
contraintes:

- d'une part il y a le fait que chaque niveau doit atteindre ses objectifs de production dans un
cadre délimité par le rang supérieur, en tenant compte des ressources supposées disponibles
aux niveaux plus détaillés du systéme,

- dautre part il y a des écarts qui naissent du caractére approché et incertain de cette

prédéfinition, et ces écarts provoquent des remises a jour.
I1-2.2.Un systéme d'informations en «temps réel» |4}

Le systéme de planification devra étre dot¢ d'un systéme d'informations «en temps
réely qui assure réguhierement deux types de corrections (fig.11.2.2):
- un mouvement descendant qui assure la remise & jour réguliére des informations
prévisionnelles;
- un mouvement ascendant, qui tienne compte des informations liées a la réalisation des
fabrications pour recaler les plans initialement établis (feed-back).

Nous verrons que I'entreprise dispose de moyens pour arranger ces modifications, car
il est nécessaire d'assurer une certaine stabilité¢ au systéme de décisions. Toutefois ces
«protections » sont dangereuses, car elles sont génératrices d'effets pervers. L'entreprise doit

donc en faire un usage raisonné.
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Un mouvement ascendant de
Remises a jour sur les realisé

Plan non réalisé

Stocks  produits
finis

Stocks
intermédiaires

Avances / retards
des ordres

Niveau 1
Plan giobal

Niveau 2
Plan détailie

Niveau 3
O.F et appros

Niveau 4
Gestion d'atelier

réalisation

Un mouvement descendant des
Remises a jour previsionnelles

Modification
du marche

Modification du
camet de
commande

Modification des
ressources
prévisionnelles

Urgences et
Modifications a
court terme

Fig [1.2.2 : Le systéme d’information « temps réel »
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11-2.3.Définir la démarche élémentaire de la planification :

Nous avons montré qu'il était possible de définir quatre niveaux dans les décisions de
planitfication et que ces niveaux devaient étre reliés entre eux de facon a assurer le
fonctionnement cohérent de I'ensemble.

Il reste & constater que, quelque soit le niveau de planification l'acte élémentaire de
planification est toujours le méme. Tout acte de planification est un engagement, une sorte de
contrat implicite entre celut qui exprime la demande et celui qui est chargé de la satisfaire.

- Le producteur s'engage sur une quantité et un délai.

- 11 examine la faisabilité¢ de cette demande, c'est-d-dire qu'il juge si les moyens dont il
dispose, en termes de capacité et en termes de flux entrants prévisionnels, permettent de
satisfaire la demande dans les conditions normales de fonctionnement. 11 faut noter toutefois
que cette « faisabilité» ne peut étre jugée que de fagon approximative, puisqu'elle s'appuie sur
des hypothéses schématiques ou entachées d'incertitude.

- Dans le cas contraire il faut prendre des mesures d'ajustement.

- Si la demande est acceptée, elle devient un engagement fondamental, ce qui signifie
prioritaire par rapport aux objectifs de cout.

- En cas d'écart prévu ou constaté apres Ic premier engagement, une procédure de mise a jour
doit fonctionner pour informer le reste de 1'organisation de la situation actualisée.

IT est intéressant d'observer que l'acte élémentaire de planification est le méme a tous
les niveaux, qu'il s'agisse du directeur de production ou de l'ouvrier sur sa machine, Ce qui
differe c'est le champ d'application de l'engagement, ce n'est pas la nature de l'acte
d'engagement. D¢&s lors, il est possible de visualiser I'ensemble du systéme de planification
hiérarchisée constitué¢ par une série de plans qui s’emboitent tout en fonctionnant suivant le

méme mécanisme élémentaire (fig. 11.2.3).
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Marche Chent Ustine Ateliers

' v v v

ORDRE DE
3 —» FABRICATION —»
PLAN GLOBAL PLAN DETAILLE ET OPERATIONS
< €| DAPPROVISION [
NEMENT
Usine Usine Fournisseurs ¢t Ateliers Opérateurs

’ . Informations descendantes (ordres)

< . Informations ascendantes (feed-back)

Fig. 11.2.3 : Mécanisme de fonctionnement du systéme de planification

11.3.Conception et mise en ceuvre d'un systéeme de planification|3]

La conception d'un systéme de planification est régit par cinq principes, que nous
défintrons explicitement :

Premier principe Le systéme de planification doit étre adapté & la stratégie générale de
I'entreprise.

Il n'existe pas de schéma standard de planification susceptible d'étre implanté dans
une entreprise et d'assurer sa réussite dans le domaine de la planification. L'entreprise qui veut
aborder des marchés imprévisibles tout en assurant une qualité de service supérieure a celle
des concurrents doit se doter d'un systéme qui privilégie la liberté de manceuvre sur le terrain.
Le svstéme de planification devra étre réactf, souple et décentralisé. Les niveaux de
planification supérieurs devront exercer leur influence par le biais d'¢éléments trés synthétiques
par rapport aux niveaux proches du terrain.

It faudra que les liens entre les différentes parties du systéme soient réduits au
maximum: diminution des relations de feed-back, réduction des liens entre sous-systémes (et,
par conséquent, réduction des contraintes communes, c'est-a-dire attribution de moyens
autonomes). Un systéme d'information devra étre mis cn placc pour assurer le controle des
engagements mais il devra étre construit en fonction du strict nécessaire.

L'entreprise qui choisit au contraire de produire au moindre cott en bénéficiant des

20



-CHAPITRE -2- LA PLANIFICATION DE LA PRODUCTION

effets d'échelle va se trouver généralement dans une situation de domnation sur un certain
marché elle pourra alors établir des programmes plus stables 2 moyen terme, elle
programmera a I'avance I'évolution de ses produits et de ses techniques.

Alors l'accent pourra étre mis sur la finesse et l'optimisation des programmes en tous
points du systeme: les niveaux superieurs de la planification auront pour mission de fixer au
plus juste et au plus tot les ressources en termes de capacité et en termes de flux (les couts les
plus bas s'obtiennent quand, dans un environnement stable, il est possible de prendre plus
longtemps d'avance des décisions qut ne seront pas remises en cause).
< Répercussions sur le systeme technologique :

Les choix évoqués ci-dessus ont des répercussions profondes sur le systéme
technologique de l'entreprise. L'entreprise qut veut se doter d'un systéme de planification
permettant des miscs a jour fréquentes parce qu'elle veut rester souple dans ses choix, devra
réduire son nertie. Elle cherchera:

- une diminution de son cycle productif (réduction des temps de changements de
série, fournisseurs «réactifsy, organisation des ateliers en lignes),

- une standardisation des composants de fagon a se doter d'une sécurité¢ de
programmation au moindre codt,

- des machines ct des opérateurs polyvalents,

- une surcapacité des moyens, et une flexibilité des ressources,

- un systéme d'évolution technique qui reste souple et peu «procéduriern.

Toutes ces dispositions coitent: aussi, dans le cas ou les programmes sont
suffisamment stables, I'entreprise ira-t-elle moins loin dans les orientations évoquées ci-
dessus, de fagon a privilégier la recherche dun coit unitatre faible. I faut noter que les
stratégies précédemment évoquées doivent souvent étre mises en ceuvre simultanément dans
la méme entreprise, ou dans la méme usine, pour des produits différents.

Deuxié¢me principe [3}:La planification est I'affaire de tous.
Les entreprises sont généralement confrontées au dilemme suivant:

- ou bien la planification est trés centralisée, ce qui laisse espérer une bonne
cohérence entre les différentes actions, mais alourdit les réactions sur le terrain et diminue
I'initiative aux niveaux d'exécution (détruisant alors souvent la cohérence initialement

programmee),
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- ou bien la planification est laissée & des initiatives locales, avec le risque de voir
surgir de fortes discordances au niveau global.

Dans le premier cas la planification est laffaire des seuls planificateurs, dans le
second cas la planification aux niveaux intégrateurs n'est l'affaire de personne. Dans les
entreprises non informatisées, c'est généralement la seconde situation qui prévaut.

Un jour, elles décident de s'informatiser, et cela les fait basculer dans la premiere
situation: mais, peu aprés, on voit généralement renaitre de ses cendres un systeme de
planification «informel» paralléle au systéme centralisé, dont I'existence est nécessaire pour
pallier les insuffisances du systéme centralisé. Chacun, dans 'entreprise, participe méme s'il
n'en a pas conscience au systéme général de planification. Cela est vrai du directeur général,
quand il s'agit d'établir le niveau de risque qui doit étre pris dans la programmation d'une
campagne de fabrication de produits saisonniers, aussi bien que de Vouvrier qui, sur sa
machine, s'engage a produire des piéces dans un délai convenu.

%+ La décomposition du systéme décisionnel

Si la planification est l'affaire de tous, il faut que chacun regoive un role bien précis
dans le systtme d'ensemble. La décomposition du systéme déeisionnel  d'ensemble,
Vattribution correcte des roles et des moyens sont des points-clés pour la réussite en
planification. Cela mérite aujourdhui d'étre souligné, car I'accent a trop longtemps été mis sur
le choix des régles locales, au détriment de I'aspect profondément systémique des décisions de
planification.

% Le choix des missions

L'idée de planification hiérarchisée peut nous aider a construire un systeme qui
possede a la fois les qualités souhaitées quant a la cohérence globale, et les qualités résultant
de décisions autonomes aux niveaux proches de la réalisation. Le choix des missions confiées
a chaque niveau peut étre fait en s'appuyant sur deux idées directrices:

- chaque niveau doit étendre son champ d'action au plus vaste ensemble de décisions qui
sont reconnues comme faisant nécessairement partie de son champ de pouvoir et de responsa-
bilités;

- par contre le degré de précision de son intervention (dans le temps et dans I'espace)
doit &tre réduit au minimum nécessaire pour conserver leur cohérence aux décisions prises.

e La premiére régle:
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La premiére régle s'appute sur l'observation suivant laquelle [efficacité de la
planification nait principalement de la prise en compte, suffisamment tot, de I'intégralité des
facteurs susceptibles d'aider le systéme a atteindre ses objectifs.

Chacun doit donc assumer un ensembile de tiches ainsi déterminé parce qu'il présente
a son niveau une cohérence reconnue comme optimale, c'est-a-dire susceptible de déboucher
sur l'etficacité maximale du point de vue de la mission générale attnbuée a ce niveau de
planification. Ainsi, puisqu'il est de la responsabilité du directeur commercial de s'cngager au
niveau du plan directeur, cela suppose que le systétme de prévisions soit sous sa
responsabilite, et cela suppose aussi qu'il participe a la détermination du niveau des stocks de
sécurité dans {e cas d'une demande incertaine. Ainsi, s'll est du role du directeur financier de
gérer les ressources financieres de l'entreprise, c'est a lut de préciser les himites a ne pas
dépasser en terme de volume global de stocks lors de l'établissement du plan gilobal
trimestriel.

Ainsi, 1} est du domaine du Burecau d'Etudes de prendre en compte, dans la
conception des produits, des implications sur le processus de planification, et de mesurer les
répercussions des évolutions techniques au niveau des approvisionnements en cours. Ainsi
est du domaine du Bureau des Méthodes de tenir compte, dans la conception des processus de
fabrication, des impératifs de flexibihité demandés par le département marketing.

e La seconde régle:

La seconde régle vise un double objectif:

a) réduire autant que possible la complexité des décisions prises a chaque niveau.
Pourquoi décider a un miveau supéricur des programmes de travail détailles confiés a chaque
sous-traitant, si cette décision peut étre hi¢rarchisée en deux niveaux ?

- niveau |, décision des répartitions moyennes entre fabrications internes et sous-
traitants, avec un certain nombre de contraintes qui ne traitent que des exceptions,

- niveau 2, autonomie laissée a l'atelier de décider au demnier moment acceptable

dans le cadre des choix faits au niveau 1.

b) donner a chaque niveau une marge de manweuvre optimale pour s'adapter dans les

meilleures conditions a la situation environnante.

Cette marge de manceuvre présente un double intérét. D'une part, elle accroit la

rapidit¢ de réaction face a l'imprévu, et d'autre part elle favorise le développement naturel
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d'une organisation intrinsequement capable de mieux s'adapter a ces perturbations.

Les entreprises qui ne meftent pas en ccuvre ces deux principes , vivent dans un
malentendu permanent:

- d'un coté, certaines décisions ne sont pas prises aux ntveaux généraux de
planification et le soin de réagir a toutes les situations est laissé aux décideurs proches du
terrain, c'est la réaction en catastrophe, avec les conséquences cofitcuses qui en résultent;

- d'un autre cote, les décisions qui sont prises aux niveaux globaux de la planification
se trouvent invalidées par le fait méme des décisions intempestives prises sur le terrain.

Les plans globaux de production sont bien établis avec la direction générale, mais il
est admis qu'il s'agit plus de souhaits que de plans formels. Les entreprises ont du mal a
entreprendre une démarche de planification hiérarchisée parce qu'elles ne pergorvent pas bien
l'intérét d'une architecture pour la résolution des problémes complexes.

L'avantage d'une architecture est de permettre a chacun de remplir le réle qui est le
sien au sein du systéme général de décistons. Ainsi la planification de la production n'est-etle
bien conduite que si l'entreprise prend conscience du fait que la planification n'est pas I'affaire
des seuls planificateurs mais l'affaire de tous.

Troisiéme principe : |3]

Le respect des délais n'est pas un objectif: ¢'cst une mentalité.

On dit généralement que dans une entreprise l'objectif de la production est la trilogie
cout-délais-qualité. En réalité ces trois objectifs ne sont nullement équivalents. La qualité et
les délais présentent des caracteres qui les distinguent de la réalisation court-terme des
objectifs de couts:

- ¢ce sont des réalités sensibles, a la fois pour ceux qui sont dans P'entreprise et pour
les clients ;

- ce sont des engagements qu'it est difficile & un membre de l'organisation de tenir si
le reste de l'organisation ne respecte pas les siens

- au cas ou l'engagement n'est pas respecté par une partie de l'organisation, il est
souvent ditticile d'en déterminer la cause précise.

Le non-respect des délais et le non-respect de la qualité se répercutent sur tout le
systeme de V'entreprise .

% Respecter un engagement :

24




-CHAPITRE -2- LA PLANIFICATION DE LA PRODUCTION

La qualité et les délais sont des ¢léments de gestion sur lesquels 1l est difficile de
responsabiliser individuellement ¢ personnel de Pentreprise. Ce n'est donc pas un hasard s'il
devient courant de placer sur le méme pian de réflexion la qualité et le respect des délais: dans
tes deux cas, il s'agit de faire plus que de chercher a atteindre un objectif, il s'agit de respecter
un engagement qui conditionne directement I'engagement collectif.

Sur un plan pratique, cela veut dire que chacun doit étre totalement responsabilisé
dans le cadre de la mission de planification qui lui est confiée. Cela signifie que l'analyse de la
faisabilité de la demande doit étre de son ressort. Il faut que les moyens d'action dont chacun
dispose, a son niveau de responsabtlité, soient claircment établis ct attnibués.

Il faut également que la position de la hiérarchie vis-a-vis du respect des délais (et de
la qualité) soit nettement définie, de fagon que les moyens a metire en ceuvre en cas d'écart
par rapport aux résultats attendus soient clairement établis. L'important est de préserver la
confiance de chacun dans la possibilit¢ que les autres ont de respecter leurs propres
engagements. Plus qu'un objectif, le respect des délais devient un respect des engagements
pris, et donc une véritable mentalité propre a I'entreprise.

Quatriéme principe : [3}

La fonction logistique doit étre reconnue au plus haut niveau.

On voit apparaitre depuis quelques années une nouvelle fonction dans T'entreprise,
désignée généralement sous le terme de «directeur de la logistique». 1l est nécessaire de
préciser que le mot «logistique» s'apphque a I'ensemble du champ couvert par la gestion des
flux, et pas uniquement au transport et a I'entreposage.
<+ Une compétence distinctive :

C'est souvent un objectif’ stratégique qui préside a la création d'un tel poste: 1l sagit
de donner a lentreprise une compgétence distinctive dans les questions relatives a la
planification, aux délais, aux stocks, etc.

La création d'une telle fonction se trouve justifiée par le constat suivant: l'entreprise
posséde une tendance naturelle a se cloisonner dans sa structure organisationnelle, pour des
raisons qui tiennent a Ia fois a la mentalité¢ des hommes, au systeme de valeurs prédominant,
ainsi qu'aux difficultés de communication. De ce cloisonnement l'entreprise ne souffre pas de
fagon égale dans toutes ses activités, mais Factivité logistique est certainement celie qui se

dégrade te plus dans une entreprise cloisonnée.
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Chacun est réellement persuade qu'il fait de son mieux:

- le directeur commercial fait des prévisions,

- le responsable du planming fait de fréquentes et difficiles remises a jour,

- le responsable des stocks approvisionne en quantités ¢conomiques,

- le chef d'atelier déploie son habilité a réordonnancer les travaux en-cours.
Cinquieme principe : |[3] L'organisation précede l'informatisation.

On donne un exemple pour bien cxposer ce principe ; l'entreprise X fabrique des
réducteurs a engrenages. La fabrication est organisée en deux étapes:

- usinage des pieces pour le stock,

- montage des réducteurs a la commande.

La plantfication, qui n'est pas informatisée, est assurée par un responsable des stocks
qui programme et déclenche la fabrication des picces en fonction des consommations passées.
Quand les commandes arrivent, 11 est rare que toutes les piéce. nécessaires au montage sotent
disponibles. On gere alors. l'atelier d'usinage grice a cette habituelle «liste des manquants»
qut caractérise un systeme de planification piloté par 'urgence. Un jour cette entreprise décide
d'informatiser sa gestion de production.

Elle vient d'achever l'informatisation de sa comptabilité, et est satisfaite. Elle installe
un progiciel «complet», capable de prendre en charge a la fors le calcul des besoins (MRP) et
'ordonnancement d'atelier. Deux ans apres l'installation c'est le constat d'échec: tout le monde
reconnait que la situation est pire qu'avant.

Au début, pourtant, tout le monde a accepté¢ le changement mais quand les
indications des listings se sont avérées en contradiction avec les normes du meétier, les
méthodes informelles ont repris le dessus. Les prévisions de vente introduites dans le calcul
des besoins ¢taient trop instables pour étre raccordées de fagon cohérente aux commandes
effectives passées par les clients. Les stocks d'en-cours ont continué 3 augmenter, et il y avait
toujours plus de manquants.

% Le sentiment d'un échec

Chacun dans lentreprise avatt le sentiment d'un échec, mais personne n'osait
I'exprimer clairement car des dépenses importantes avaient déja ét€ engagées par la direction.,
on fait la remarque suivante:

- ou bien l'organisation logistique est satisfaisante, et dans ce cas Favantage qu'il y a
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a informatiser se limtite a des économie d'ordre administratif,

- ou bien elle n'est pas satisfaisante, et dans ce cas i1l faut modifier P'organisation
avant d'informatiser.

% Un scénario risque :

Or. quand on décide de «faire quelque chosen, c'est qu'on se trouve en général dans
le second cas. L'entreprise doit d'abord savoir qu'elle dispose d'un systéme dc planification,
mélange de régles ¢tablies (certaines étant appliquées, d'autres ne Vétant plus), et de ces
expédients de tous les jours qui constituent le savoir-faire et la fiert¢ des hommes du terrain.
En introduisant l'informatique sans précaution, 'entreprise s'engage dans un scénarto risque:

elle nie une partie de ce que certains sur le terrain considérent comme leur métier;

- dans la mesure ou Forganisation n'est pas modifiée, I'informatisation la fige dans
ses défauts précédents;

- la mise en ceuvre du systéme informatique nsque de commencer par des résultats
d'abord négatifs sur le plan de la gestion: la perte de confiance qui suivra annthilera la volonte
de participation de tous ceux, et ils sont en général nombreux, qui n'étaient pas convaincus de
la réussite de {'impiantation.
<+ Les remedes ;

Quels sont les remedes pour éviter ce type d'¢chec ?

1- Etre persuadé que le succes repose d'abord sur I'intelligence de l'organisation, ct
seutement aprés sur la qualit¢ de Foutil informatique.

2- Ensuite, étre convaincu que les organisations les meilleures sont toujours les plus
simples, et que linformatique est un outil qui pousse a la «complexification» des
organisations.

3- Enfin, étre conscient du fait que tous les opérationnels verront leur rdle remis en
cause par la nouvelle organisation. Leur nouvelle mission sera-t-elle ausst valonisante que la
précédente ? Pour qu'elle le soit, une seule solution: substituer a la «débrouillardise» sur le
terrain un réle créatit’ dans l'améhoration du systéme de planification dont ils sont partie
prenante. La nouvelle valeur de référence doit consister a savoir prendre et tenir des
engagements, et non plus a faire des exploits pour se sortir de situations déscspeérées. Le

meilleur moyen de valoriser le personnel est désormais de le faire participer étroitement au
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svsteme de plantfication.
L'entreprise qui a compris que cette tagon d'aborder le probléme de la planification
est la bonne, est assurée d'atteindre simultanément deux résultats. Eille aura un systéme de

planification performant et une occasion supplémentaire de rendre les hommes solidaires.

11-4.Introduction de la MRP dans ’entreprise :{1}

L'apport de l'informatique pour la planification de la production :

La plupart des entreprises qui ont informatisé leur gestion de production ont
commencé par les applications de calcul des besoins. De nombreux progiciels MRP(Materials
Requirement Planning ) sont disponibles sur le marché. L'informatisation du plan directeur est
moins courante: peu de progiciels offrent une fonction plan directeur satisfaisante.

Cela s'explique par plusieurs raisons. D'une part I'établissement du plan directeur est
peu automatisable, I'ordinateur apportant surtout une aide a la décision. D'autre part l'approche
de la fonction plan direcleur est souvent spécifique & chaque entreprise. Enfin il faut se
rappeler que le plan directeur est une application située a l'interface entre différentes fonctions
. commercial, finances, production. Son informatisation a donc eu souvent plus de mal a se
développer, parce qu'elle nécessitait une profonde modification dans l'organisation des
refations entre ces différents services.

La misston informatique dans |'établissement du plan directeur peut étre définte de fa
fagon suivante:

- regrouper toutes les informations concernant la demande commerciale suivant la
forme voulue, celle qui sera jugée la plus utile pour prendre les décisions (agrégation par
famille, péniode élémentaire de temps, distinction ou non entre les commandes),

- regrouper toutes les informations concernant le systeme de production et le systéme
d'achats sous une forme adaptée au probleme a résoudre;

- offrir la possibilité¢ de simuler différents plans soit proposés par le logicicl, soit
introduits pour 'utihisateur, en présentant les résultats de fagon tres claire par juger rapidement
de la faisabilité, des ressources critiques, du profil des stocks, des engagements financiers, du
niveau de satisfaction de la demande, etc.:

- le plan directeur étant confirmé par l'utilisateur, le mettre en forme pour qu'il puisse
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déclencher les calculs MRP (répartition en périodes €lémentaires);

- offrir la possibilit¢ de juger en premicre approche si certaines commandes sont
faisables (simulation rapide des besoins en ressources critiques);

- oftrir la possibilit¢ de juger rapidement des répercutions sur le plan d'une
modification possible d'une ressource critique, (modification d'horaire, indispombilite d'un
atelier, etc.) ;

- offrir la possibilité de gérer I'interface entre les productions en-cours et la demande,
quil s'agisse de commandes des clients ou de demandes du réseau (avec une prise en compte
des stock de distribution).

On voit apparaitre depuis quelques années des progiciels répondant de fagon
satisfaisante a la fonction plan directeur mats ils sont encore peu nombreux, de sorte que les
entreprises sont souvent amendes a développer des applications qui leur sont spécifiques.

Autant cette pratique est a déconsciller dans le cas du calcul des besoins et de la
gestion des ateliers, autant elle parait acceptable dans le cas du plan directeur. Cela tient a la
nature méme de l'application, qui est souvent spécifique a chaque entreprise qui est

conceptueilement moins complexe que les autres applications de la gestion de production.
La planification des besoins en composants :

Nous avons vu dans les paragraphes précédents que les premicres étapes d'unc
planification intégrée (hiérarchisée) avaient pour but de fixer les programmes de production,
compte tenu des besoins commerciaux et de la capacité industnelle. A partir du moment ou un
plan directeur est établi, on entre dans une phase de mise en application qui consiste
principalement a préparer les ordres de fabrication et d'approvisionnement: la planification des
besoins en composants.

Pour comprendre la nature des décisions a prendre, nous examinerons deux
exemples: celui de la société S et celut de la société T.

Pour la société S, elle fabrique des jouets de plage en grande série, déterminer les
approvisionnements cela signifie seulement préparer les commandes aux fournisscurs. La
tache est simple:

- Chaque quantité mensuelle a produire donne lieu & un calcul des quantit€s de

matieres premiéres et des pieces achetées. Ce calcul est effectué manuellement.
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- f.es besoins en matiéres et en piéces sont ensuite regroupes par références
communes.

- Puis la commande au fournisseur est passée en tenant compte de trois facteurs:

e les stocks résiduels des préceédents programmes,
¢ les reégles d'approvisionnements en vigueur (regroupement économique des besoins),
e le délai nécessaire pour disposer des matieres.

La société S a un calcul d'approvisionnement simple pour trots raisons

- le nombre de composants et de matieres est limite,

- le processus de fabrication est constitué d'un seul «flux», c’est-a-dire qu'tl n'y a pas
de gestion de stocks intermédiaires entre les stocks de piéces achetées et les stocks de produits
finis,

- tous les approvisionnements sur une période mensuelle sont déterminés par la
meéme periode mensuelle du plan directeur:

Cette correspondance temporelle permet de découper ia gestion des flux en une sutte
de décisions indépendantes les unes des autres .

Toute autre est la situation de l'entreprise T qw fabrique des machines pour
l'industrie lourde. Ces machines sont des cnsembles complexes, constitués de plusieurs
niveaux de nomenclature.

En outre, bien que les machines soient assemblées a la commande, et que ia
demande commerciale soit irrégulicre, les picces usinées et certains sous-ensembles sont
fabriqués d'avance, en groupant les besoins communs a plusieurs machines. Il y aura done
plusieurs niveaux de stocks intermédiaires, chaque stock servant a la consommation des stades
en aval du processus et étant approvisionné par les stades en amont.

La société T a un probléme d'approvistonnement beaucoup plus complexe que celut
de la société S, d'abord parce que le nombre de références a gérer est élevé, mais surtout parce
qu'elle doit gérer plusicurs approvisionnements dépendants les uns des autres:

- celui des magasins intermédiaires vis-a-vis des ateliers,

- celui des magasins matieres vis-a-vis des fournisseurs.

Le flux de production dans la soctété T est un flux complexe a gérer, car c'est un flux
«brisé» en de nombreux points.

Ainsi, dans le cas de la société T. déterminer les approvisionnements consiste:
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- d'une part a passer les commandes aux fournisseurs externes,
- d’autre part a fixer les ordres de fabrications qui vont approvisionner les

magasins intermeédiaires.
Gestion des stocks ou gestion des flux?

Dans le cas des entreprises qui fabriquent des produits complexes, la gestion
indépendante des stocks a longtemps été la seule méthode applicable pour déterminer les
approvisionnements. On l'utilise a la fois pour passer des commandes au fournisseur et pour
lancer les ordres internes de fabrication. les approvisionnements sont dans cette méthode
déterminés par le niveau des stocks, une commande ¢tant passé€e des que ce niveau descend en
dessous d'un certain seuil.

Or en gestion des stocks la principale difficulté nait de lincertitude qui affecte les
sorties ou les entrées prévisionnelles. L'incertitude intervient de la fagon suivante: entre le
moment ou l'ordre d'approvisionnement est transmis, et le moment oti la réception des picces a
licy, 1 s'écoule un délai pendant lequel les sorties risquent d'épuiser le stock.

On est donc généralement oblige de conserver un stock de sécunité, méme si aucune
consommation n'a lieu avant un certain temps.

Dans le cas de stocks de produits intermédiaires gerés de fagon indépendante:

- Vapprovisionnement a un délai qui peut tre long, et qui est particuli¢rement
incertain, puisqu'il dépend lui-méme de la présence d'un stock en amont,

- les consommations pendant ce délai dépendent de Pactivite de T'atelier situé en aval;
or cette activité, Si elle est facile & connaitre dans un horizon restreint (11 suffit de demander au
chef d'atelier quels sont ses besoins), est difficile a prévoir pour un honizon au moins €gal au
délai d'approvisionnement (pour la bonne raison que ie chef d'ateher aval ne dispose pas lui-
méme de programmes sur un tel horizon).

Un handicap trés particulier :

Quand un rtesponsable de stocks ne connait pas bien m  ses délais
d'approvisionnement ni ses prévisions de sorties, il doit constituer des stocks de sécurité. Cette
fagon de faire souffre d'un handicap tres particulier dans le cas ou de nombreuses piéces sont
destinées a étre montées ensemble: s'il manque une seule pi¢ce, I'ensemble ne peut pas Ctre

monté. Une machine qui comporte SO0 piéces ne peut pas étre montée avec 499, les stocks
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dotvent donc étre prévus avec une assez forte marge de sécurité.

Mais, si la consommation des pieces est irréguliere, on va stocker en permanence des
piéces en quantité élevée, alors que leur consommation n'est qu'intermittente. On aura alors
des stocks moyens élevés, méme si cela n'empéche pas des ruptures de stock sur certaines
pieces.
< La gestion des flux de fabrication :

l.a disponibilité d'une référence n'a donc pas d'utihité en dehors dc la disponibilit¢
simultan¢e des références qui participent au méme montage. Pour gérer dans de bonnes
conditions les stocks qui dépendent les uns des autres, i1l faut donc temr compte de leur
dépendance. Or, qu'est-ce que gérer la dépendance entre des stocks sinon gérer un ensemble
tntégré de flux 7 La gestion des stocks de fabrication, c'est donc la gestion des flux de
fabrication .

Systémes de calcul par écarts :

Le calcul de la MRP est un calcul lourd, qui demande beaucoup de temps machine. H
n'est pas rare de traiter dans un calcul MRP plus de 10000 articles {produits finis ou compo-
sants) presentant entre eux 50 000 liens de nomenclature. A chaque calcul MRP, il faut
répéter tous les calculs élémentaires d'éclatement, de besoins nets, de regroupement. En outre,
certains controles systématiques dotvent étre effectués par le systéme, validité des
nomenclatures en fonction de la date de mise & jour, changement dans les régles de
regroupement, changement de catégorie (A, B, C). Puis il faut éditer les résultats, ce qui
représente un volume élevé de papier. Les calculs MRP sont donc faits en traitement «par
lotsy», c'est-a-dire qu'ils sont faits avec une certaine périodicité, mensuelle en général, parfois
hebdomadaire.

On distingue deux fagons de faire le traitement:

- le mode régénératif, ou I'ensemble des calculs est refait a chaque traitement,

- e mode «par écarts», ou seuls les nouveaux ordres donnent lieu a un calcul.

l.e second mode est beaucoup plus rapide a mettre en ceuvre, il semble donc
séduisant pour les mises a jour fréquentes. On peut factlement évaluer les conséquences d'une
modification dans les programmes en cours, ou dans les ordres en cours, et faire de la
simulation avant de prendre une décision sur une commande.

Mais st l'on travaille par écarts, il est clair que le systéme ne modifiant pas les ordres
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existants ne pourra pas faire de regroupement entre ceux-ct et les nouveaux ordres. Par
ailleurs, il n'est pas facile de conserver un lien clair avec la situation d'origine. On risque
daboutir alors a une situation qui n'est plus conforme aux régles de planification de
l'entreprise, et qui provoque des discordances a l'intérieur du systéme des flux.

Dans les cas d'un fonctionnement par écarts. il est en général nécessaire de refaire
réguliércment un calcul régénératif pour redonner au calcul des besoins sa cohérence
d'ensemble. Le fonctionnement par écarts parait donc surtout intéressant en complément d'un

systeme régénératif pour effectuer des simulations ou des modifications minimes.

Méthode MRP :
e La structure des nomenclatures :

Le principe de la MRP est de rendre cohérente la gestion des flux a travers le
systétme de production. Son champ dapplication peut couvrir tous les types d'entreprises,
mais. comme nous l'avons vu précédemment, elle est surtout apparue comme une meéthode
puissante dans les entreprises dont la production est fractionnée en de nombrcuses ¢tapes.

Les autres entreprises, celles dont le flux n'est pas interrompu au cours de
I'élaboration du produit, faisaient déja leurs calculs d'approvisionnement externes d'apres le
principe d'éclatement avant que la MRP n'existe en tant que telle.

Le fait de fractionner le flux en segments de flux, c'est cela qui rend complexe la
mise en ceuvre de fa MRP, putsqu'il faut prendre des décisions coordonnées pour chacune des
parties du flux. Et c'est parce que cette complexité est difficile a maitriser qu'il y a des stocks
excédentaires ou des ruptures d'approvisionnements.

Le premier objectif que doit rechercher I'entreprise avant d'installer la MRP c'est
donc de définir un systéme de flux qui ne soit pas inutilement complexe.
¢ Le découpage en tlux :

Le découpage du flux d'ensemble en segments de flux est organisé dans la MRP
d'aprés la structure des nomenclatures. Structurer les nomenclatures consiste d'abord a se
demander quelles raisons amenent a creéer des ruptures dans le flux ou, en d'autres termes, des
stocks intermédiaires. On peut distinguer plusieurs raisons.

t- Des raisons de groupage:

- quand un composant est commun a plusieurs composés, on le produit en genéral en
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groupant dans le méme lancement les fabrications nécessatres aux différents lancements de
$es composes;,

- quand on souhaite produire un composant d'avance et le stocker pour les besoins
¢chelonnés d'un compose, parce que les rythmes respectifs de production et de consommation
sont différents;

- quand un composant peut étre l'objet a la fois de besoins pour le montage d'un
composé (besoins dépendants) et pour une vente externe (par exemple des piéces détachées).

2- Des raisons logistiques:

- quand la fabrication est physiquement scindée entre usines ¢loigneées, et que le
rythme de production de chaque usine doit étre indépendant de l'autre, un stock intermédiaire
assurant le découplage des deux capacités.

3- Des raisons de sécurité:

- quand on ne veut pas prendre le risque de constituer des stocks de produits finis (en
raison de leur vaniété), et que P’on déstre constituer ces stocks a des niveaux inférieurs dans la
nomenclature.

L'entreprise qui analyse en détail ces différentes raisons peut treés bien s'apercevoir
que de nombreux niveaux qui apparaissent comme allant de sol dans la création de la
nomenclature ne justifient pas pour autant une rupture dans le flux fabrication.

Il est trés umportant quc le systetme 1nformatique offre la possibilit¢ de créer des
sous-ensembles utiles & la gestion des nomenclatures, sans pour autant que ces SOus-
ensembles fassent obligatoirement Fobjet de mise en stock lors de la fabrication. On peut de
cette fagon rendre le processus d'élaboration du produit plus continu. On y gagnera en durée

de cycle, en simplification du sutvi admimistratif, et en facilité de pilotage.
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HI-LE DIAGNOSTIC DE LA PRODUCTION {5§]

Le diagnostic €tablit le positionnement de I’ « objet » diagnostiqué (entreprise) vis-a-vis
des objets voisins (autres entreprises, environnement,...), et tente de définir les enjeux de son
développement, notre travail est de fatre un diagnostic du systéme de planification de la production
de la SN.V.I pour essayer de trouver les raisons des possibles dysfonctionnements au niveau de

son systéme de production.
II-1.OBJECTIFS ET MOYENS DU DIAGNOSTIC :

HI-2.1.LES OBJECTIFS :

Pour assurer le développement harmonieux de Pentrepnise, 1] importe de détecter, le
plus rapidement possible, I’'ensemble des causes éventuelles de troubles, en vue d’y remédier
et d'apporter toutes les améliorations nécessaires. Cette recherche s’effectue au moyen du
diagnostic.

Nous nous attacherons ici, non pas au diagnostic d’enscmble de Pentreprise, mais a celui de la

production, en examinant les différentes méthodes a suivre ¢t en précisant les points 4 «

ausculter » plus particuliérement.

C’est a un véritable bilan de santé qu’il faut se hivrer. Le diagnostic conduira a:

e analyser I"organisation générale de la production

¢ examiner le fonctionnement de ses éléments constitutifs ;

e mettre en évidence les défectuositeés pour en déduire les corrections a apporter et la maniére
de lc faire

s détecter les points faibles en vue d’y remédicr mais également les points forts pour micux

les utiliser et 8"y appuyer ;

prendre conscience des déséquilibres entre certains éléments afin d’éviter qu'ils ne se
developpent, mettant ainsi {a production a la merci de la fameuse « gestion par poussée »,

si préjudiciable a I’entreprise mais pourtant si fréquente.

HI1-2.2.LES RAISONS DU DIAGNOSTIC :

Différents motifs internes ou externes peuvent amener a effectuer un diagnostic de la
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production et notamment :

la rapidi€ et 'importance des évolutions technologiques (quand on sait que plus de 80%
des machines et équipements de la S.N.V.I ont plus de 30 ans d’age);

la nécessawre diversification - dans de nombreuses entreprises - des produits (la SN.V.I 4
pour vocation de faire des véhicules industriels est-ce que elle se concentre sur son metier
de base ou bien ses capacités sont dispersées sur un ensemble de tAches qu'il serait plus
judicieux de les laisser a la sous-traitance) |

les modifications de comportement et d’aspiration des hommes (la SN.V.I est passée en
quelques annees d’une entreprisc subventionnée par I'état & une entreprise qui doit assurer
sa survie: est-ce pour autant que le comportement des hommes a changé 7):

la nécessite dintégrer dans le deéveloppement de Ventreprise les dimensions économiques
a court terme et 4 long terme,

Les raisons exactes qui nous ont poussé & essayer de faire un diagnostic au niveau de

la S.N.V.Isont multiples . on peut citer les plus pertinentes :

la différence récurrente qui existe entre les programmes « d'engagements véhicules »( le

nombre de véhicule planmifiés au début de chaque exercice) et les réalisations en fin

d’exerciee.
nombre de véhcules

|Année iprévus Reéalises
1993 6874 2829
1994 06935 1593

1995 | 4309 | 3275
1996 3658 2546
1997 3400 1527
19GR 2103 2216
1999 3646 2559
2000 3699 2056
2001 3904 2937
2002 4109 2716
2003 5455 2723

la pertmence du systéme dmformation de Dentreprise ; quand on sait que plusieurs
véhicules ont ¢t lancé sans la gamme de fabrication les concernant ni leur nomenclature
¢’est a dire que les ordres sont passés du service conception au service réalisation sans

passer par les s€vices concemnes par tablir la nomenclature (O.P.N.M) | et les gammes de
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fabrications (Burcau des méthodes ) ; et voir la répercussion que peut avoir ce genre de

dvsfonctioomement sur ' entreprise.
111-2.3.LE DECLENCHEMENT DU DIAGNOSTIC :

Le diagnostic peut étre déclenché par le chef d’entreprise lui-méme, estimant que la
production est le siége d'un certain nombre de problémes : ce eas est particulicrenent
favorable puisque le chet d’entreprisc pésera de toute son autorité pour que soit mené a bien
le diagnostic ; mais ¢a peut étre aussi une situation délicate si I'étude tend & montrer que les
maux dont souffre la production ont leur origine soit dans les autres fonctions de Fentreprise
(conmerciale, recherche, financicre...), soit méme dans certaines prises de position Jde la
direction elle-méme.

Le diagnostic peut étre demandé aussi par le responsable de la production qui, par une
premiére analyse succincte, s¢ rend compte d'un fonctionnement défectueux. sinon de
I'ensemble, au moins de certamns points, et souhaite v porter remede dans cette hypothése, on
peut penser que le prescripteur sera particuliérement motivé pour mener & bien Pétude. La
question qui se pose néanmoins est de savoir si le responsable de la production aura dans tous
les cas la possibilité de fairc appliquer les conelusions, surtout Si elles mettent en cause

d’autres fonctions ou certaines méthodes générales de travail de Uentreprise.
111-2.4.LES CIRCONSTANCES DU DIAGNOSTIC :

Le diagnostic a été demandé car il y a apparition de dysfonctionnements ; I s’agit alors d’une
action a caractére curatif, soit sur I'ensemble de la production, soit sur un pomt précis (stocks,
en-cours, temps interopératoires, temps passés trop élevés. etc.). Dans ces cas. les individus
sont largement motivés mais ressentent iréquemment des sentiments plus ou moins conseients

de culpabilité qui peuvent fausser ’objectivité néeessaire pour mener a bien fe diagnostic.
IH-2.5.L"INTERVENANT :

¢ Quui doit procéder au diagnostic 7

La personne (ou Uéquipe) chargée du disgnostic peut-elle appartenir @ Uenlreprise ou, au
contraire, est-i} indispensable qu’elle en soit a I'extérieur 7

Comme toujours, chaque option a ses avantages et ses inconvénients

a) Personne appartenant a I entreprise
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e ce tat, elle la connait bien | souvent, on lui reproche méme de trop bien la
connaitre et de se laisser influencer trop mtensément par les opintons qu'elle s’est faites sur
Fentreprise, par le « poids de T'histoire » ou par le « detail » qui masquerait Iessentiel

Un palliatif - pour le diagnostic de la production - ¢st d'v faire procéder par un cadre
ou une équipe n'appartenant pas 4 une fonction opérationnelle et surtout pas & la production.
On peut, par exemple, confier cette tiche au controleur de gestion, au secrétaire général ou a
un attach¢ de direction.

b) Personne exteme a l'entreprisc

On tul reproche souvent de ne pas connaitre Pentrepnise. maxs nest i} pas suflisant
d’avoir une connaissance générale du milicu industricl ? Venir de exténeur, permet au
contraire, de bénéticier d un repard nouveau.

Dans notre cas le diagnostic a ¢té fait par moi méme aid¢ des différentes personnes

travaillant au niveau des services et départements diagnostiqués.
I1f-3. CONDUITE DU DIAGNOSTIC :

le diagnostic n’¢chappe pas a la régle générale d’application d’une méthodologie

logique et rationnelle comprenant un certain nombre de phases.

I11-3.1. PREMIERE PHASEF : LA PREPARATION :

De la qualite de la réalisation de cette phase dépendra etticacite du diagnostic.
La préparation consiste essenticllement en une collecte d'informations .
ay Sur bentreprise
» |'organisation généralce (structure) |
o les performances |
o les documents administratifs (procédures d information, ),
b) Sur la production
e les résultats en quantités, délais, qualite et coiits | on recherchera les tableaux de bord, es
rapports du controle de gestion, ete.
e Dorganigramme de la production, Pexistence des prinetpales tonctions ;
e les effectifs |
e les documents et procédures en service dans les différents secteurs.

¢) Sur ['environnement
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Reéunir toutes les informations indispensables permettant de

e bien connaitre la profession de Uentreprise ot va f"effectuer le diagnostic (ustorique et
¢volution. mmportance dans 'activité nationale, relations avec d'autres professions,
termmologie spécifique.. )

e comprendre |'implantation  de entreprise  (caractéristiques de  environnement,

particularités  tégionales. réle économigue et social )
111-3.2.DEUXIEME PHASE : L’OBSERVATION :

Cest évidemment la phase essentielle du diagnostic puisque toutes les propositions de
meadifications et &’ améliorations vont en résulter.

[Le but de cette phase est de « radiographier » la production sous tous ses angles, de mettre en
valeur ses points faibles mars aussi ses pomts forts, de préciser les wiais problémes et
d’é¢hminer les faux : amsi est-on parfois obpubilé par 'importance d'un cot g - en
pourcentage du total - ne représente pourtant qu'un faitble composant | ¢’est pourquot 1l est
indispensable de chiffrer, de quantifier et de ne pas se contenter d'impressions et d’a priori.
Souvent, au fur et 4 mesure que se déroule rattonnellement analyse, on met en relief certains
aspects de la situation exastante et I'on comprend la néeessité d approfondir dans telle ou telle
direction  ansi pourra-t-on observer Pimportance exagérée d'un colit matiére et sera-t-il alors
nécessaire de « decortiquer »cette anomalic dans tous ses detaills pour en analyser les
véritables causes.

Dans de nombreux cas, des analyses du type de la regle des 80-20 ou la pratque des
observations mstantanées permettent de dégrossir sérieusement une situation ct ¢ orienter
Pobservation vers les vrats problémes.

Dans tous les cas, 1] est fondamental de se méfier danalyses simplistes conduisant a
des conclusions hatives, I faut également ére attentif aux nformations énoncées par les
personnes mterrogees @ en toute bonne for - habituées qu'elles sont du milieu ot elles vivent -
clies formulent parfors des réponses qui risquent J ortenter tes recherches et les conclustons

sur de mauvaises voies.
111-3.3. TROISIEME PHASE : LA CRITIQUE :

Elle se situe a issuc de la phase d observation 1 est vrai que, lors de Panalyse,

certaines conclusions ont déja pu étre tirdes mais 1l faut toujours étre trés prudent et se méfier
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des déeisions fragmentaires, en oppostiion avee une vue d ensemble rationnelle du scecteur
observe.

Notons ¢ncore une fois 1efficacite de Pattitude interrogative qui, bien utilisee, se
révele un outil trés puissant. d’autant qu'elle sera ¢tayée par le bon sens et par une grande

capacite de creativite.
11-3.4.QUATRIEME PHASE: LA SYNTHESE :

Lors de cette derniore phase, il s"agira " établir la synthése pénérale de Vensemble du

diagnostic, de concevoir Je programme des actions proposées et de rédiger Ie rapport de

diagnostic.
111-3.4.1.Synthése générale :

I analyste devra imaginer les principales orientations de la reorgamisution qu'tl
préconise. en n’omettant pas de préciser les objectifs de ses propositions. {1 est fondamental
de faire participer & cette phase les responsables de la production et leurs principanx
collaborateurs atin de connaitre leurs réactions ¢t de pouvorr temir compte de leurs
observations.

Sauf cas exceptionnels, il est souhaitable de proposer plusieurs solutions, permettant
ainst la discussion.

En outre, 1l ne faut jamais oublier & envisager les conclusions dans le cadre du
developpement de entreprise et done de la production a court terme, moven terme et long

terme.
H1-3.4.2.Rapport de diagnostic :

Toutes les phases du diagnostic devront faire objet d un rappost - sans doute rien ne
remplace les commentaires verbaux, surtout dans les cas délicats, mais le rapporl ¢enit esl un
¢lément fondamental qui permet @ tous les intéressés de rétléchir posement aux observations,
critiques et préconisations ct de discuter efficacement les conclustons.

Le rapport comportera
- une introduction exposant les objectifs, les hinutes et les conditions de réalisation du
diagnostic

- un exposé central sur Panalyse effectuée - comportant 'ensemble commenté des
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obscrvations relevées

- une conclusion présentant. sous forme de svnthése, le plan d action wtégre dans un plan a
long terme et définissant

- les ¢tapes de application.

- les moyens & mettre en weuvre,

en precisant, pour chaque stade de réalisation. les aspects techmques, humains et

¢conomiques.
111-4. LA MISE EN (EUVRE DU DIAGNOSTIC :[6}

Le diagnostic devra s attacher a examiner

- les produts et les onentations de la production |

- les approvisionnements en matieres premieres, en pieces détachées et en fournnures

diverses ;

- Vefficacit¢ du bureau d’étude et du bureau des méthodes :

- le systeme d’ordonnancement et le planning ;

- le fonctionnement de la fabrication proprement dite :

- T'utilisation des équipements et 1efficacité de la maintenance ;

- les cofits et la rentabilité de la production :

- les cireunts d'information et son traitement |

- Torganisation humaine et le chimat social. |

Plutét que de longs developpements sur ces différents pomts, 1l nous a parn plus

simple ¢t plus utile de résumer dans une série de fiches essentiel des questions que on
(Fenqulteur) devra se poser @ amnst Putihisation de ces check-list pourra nows wider dans la

conduite du diagnostic sans risque d”omettre des aspects fondamentaux de I'investigation.
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IV. Conduite du diagnostic :
IV-1.phase de préparation

La premiére phase du diagnostic consiste i collecter des information sur Uentreprise ¢f son
emvronnement pour cela on a fait une wvisite d'un certam nombre de services afin d observer le
quotidien de Ientreprise et préparer les phases suivantes du diagnostic.

Avant de parler de la planification de la production de la SNVI-DVT faisons une analyse

de la posttion concurrentielle de la SNVI .

Zas dentrants potentiels

!
|
Fournisseurs, &
(essentiellement Chents  (essentiellement

¢trangers), fort —» Construction mécanique. secteur  public), fort
pouvoir de Concurrents }4* pouvoir de négociation
négociation,
menace  sur  les

4ppros T

Absence de produnt de substitution

Fig IV.1 :Position concurrenticlle de Ia SNVI

Cette analvse est fondée sur la theone de Porter quu  tente didentifier la position
concurrenticlle de Pentreprise en tenant compte de

- Les menaces des nouveaux mvestisseurs |

- Les menaces des produits substituts |

- Le pouvon de négoctation des chents |

- Le pouvorr de négociation des fournisseurs.

St 1 on se base sur analyse de Porter , on constate qu'il n"existe pas de menace dun produst
substitut © la concurrence provient essenticilement de Uimportation | par contre le nombre rédits
des clients 1ssus cssenticllement du secteur public (ministéres admimistration, instihtions
mulitaires, autres EPE. . )disposants de peu de hiquidités font peser sur {entreprise un fort pouvoir
de negociation, imposent 4 la SNVI | la vente par crédit d'ou la cnse financiere chronique dont

souflre Pentreprise suile au non recouvrenent des créances.

Y
B
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Les fournisseurs de I entrepnise, essentiellement étrangers , ceux-ct fournissent a ‘entreprise
les matieres premieres et les produits semi-ouviés dont elle a besoin pour son exploitation . leur
fort pouvoir de négociation découle de I'extréme dépendance de entreprise a Iimportation de ses
mputs qu’elle ne fabrique pas et done de ses besoins incompressibles en devises,

Présentation des départements et services visités lors de la mise en euvre du
diagnostic :

e Drrection commercial
Cest I'mterface qui existe entre 'entreprise et les clients | elle ¢tudie le marché et négocie les
contrats avec les clients, elle soumet ensuite des proposition a la direction de gestion industrielle
(IDGT) , et apres négociation il en sort un programme d’engagement véhicule opérationnel.

e Département gestion mdustnetie DG

- Service programmation :

Apres les différentes réumons avee la dircction commerciale un programme dengagement
véhicules est établit; 1l est ensuite envoyé an différents départements concernés (OPNM,
approvisionnement et achats , ordonnancement...cte ). Le progranmme andte pewt subir quelques
changements durant 'exercice - en movenne .on compte cing programmes différents sur un
exercice- ses changements sur le programme concement rarement les quantités de véhicules
engagées lors du premuer programme , les changements les plus fréquents concernent Pordre de
priorité d'un chent par rapport & v avtre | dun marche pat mpport & un autre ou bien dun ol par
rapport a un autre. .. etc.

Le service programmation a un deuxiéme r6le qui consiste au suivi du programme établit |
pour cela il regoit un ¢tat d'avancement joumalier des services de montages ~le service
programmation ne s mtéresse qu au produits finis — ot v remédic en cas de problémes.

- Service O.PN.M : (organisation des produits nouveaux et modifiés)

Le rdle principal de ce service est la gestion des nomenclatures , en recevant le programme
d’engagement véhicules du service programmation 1" Q.. N.M établit la nomenclature détaitiée du
programme et I'envoic au département approvisionnement ¢t achats . ce travail est fait

miatellement bien que "entreprise posséde Je progiciel MM3000 pour effectuer cette tiches.

Un autre réle de I' O.P.N.M est la gestion des produits nouveaux et les options nouvelles sur
les produits exsstants  fa partie produsts nouveaux est rarement sollicitée vu que fa gamme des

produnts SNVIn’a pas changé depuis plusieurs années).
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e D irection approvisionnetnents et achats :

Apres avorr regu fe programme dlengagemnent dtallé de P OPNM fa direction
approvisionnements et achats lance ses ordres d achats aupres de ses fourmsscurs.

o Dhrection fabrications

e regroupe les différents centres operationnels

< Difficultés que connait la planification a la SNV

Flles sont de trois types :

- Incertitude

- Complexité

- Inertie
1- Incertitude

L’meertitude des prévisions de vente exige une certaine souplesse et des disposiions a
absorber autant que possible les imprévas atfectant les décisions de capacité ct de flux.
2- Complexité
De part ia taille de 'entreprise. des produats a fabriquer et du nombre de composants

nécessatres pour le montage. le nombre de déeisions 4 prendre annuetlement est énorme. clles se
comptent en dizaines de mallier qu'd faut définir et coordonner. Ce qui accentue cotte complexié
¢’est le nombre de hiens ou mterdépendances g unissent les composants (composants cormmuns &
plusteurs produtts, composé appelsnl plusteurs constituants liés par une dale linute de muse @
disposition etc... . ).

Toutes ces décisions s'insérent dans une démarche harmonleuse et économigue . o'est a

dire :

- Nc pas engendrer des surstocks |

- Eviter les ruptures de stocks (penurie)

- Ne pas dépasser les capacités des atelters et des machmes ©

- Ne pas déclencher un flux d assemblage st les composants ne sont pas tous disponbies
etc.....

1. 7aspect complexité apparait sur PRSICUrs niveaux :

- Complexité due i la précision néeessaire sur le plan technologique ;

- Complexité de gestion des articles a traster, plus de 41663 articles sont necessatres pour
la construction des produits de la gamme (umquement ceux du DV dont 23675 sont inventories)

exigeant une {labilité des donneées techniques et des mises & jour constantes |
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- Complexite hée a 'mteraction de ces articles chacun etant ic par une antenorie par
rapport a un autre -

- Complexit¢ dans le cheminement (gamme d'usinage) plusieurs articles partagent une
méme capacité ou ressource (machines, opératenrs. ., ) mais avant des gammes différentes .

- Complexite due & la communaute des articles (preces communes) pouvant e appelées
par plusicurs niveaux de la nomenclature

- Complexite des déeistons de lancement en fabrication ou en approvisionnement externe

dont le nombre dépasse les 96000 déeisions annucllement.

Classe  Articles P Nombre  de! Articles | Nombre  de!  Total aumuel
tabriques décisions  par achetes - décisions P
| A tog7 12 5 1z o el
B 1es |6 1318 6 o lases
c 7405 4 3903 4 43 '
oo 5026 2 217 2 16486
Totl | 14083 | - s AU TR

il

Tableau I'V.1 : Complexité des décisions [7]

- Complexité de coordmation des atehters d'un centre de production dans un prenuer temps, des
centres de production d'nne méme  unité de production et enfin des umtés etles mémes ear la
construction des produits commerciaux est e resultat d'une activité qui débute a la fonderie o
aux forges pour se termuner au mveau des unités d’¢quipement.

Complexite lice au deséquilibre des capacités des centres et des unités de productions faible au
niveau inféreur (forges, centre mécanique ) appréciable au niveau du montage et des unités
déquipenment.

Ce qui est demandé a la gestion de production et a la planification ¢’est de coordomner
toute cette complexité afin que le processus de fabrication se déroule le plus harmonieusement
possible, en effet il faut que chacun des milliers darticles dont le cheminement est different &
travers les cing unités de production et des centamnes de postes de travail amivent & des moments
précis pour étre assembleés (politique bien comnue de ls MRP « TOUT OU RIEN ») ceux g
arrivent trop tot formeront un stock mutile et ceux qui auront accus¢ un retard bloqueront les
premiers en stock eto. .

St "on ajoute 4 cela quune capacité machine non consommeée (manque dactivite) est 2

jamais perdue, que la perfonmance passc par la satwration de lous les postes de travail amsi que la
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connatssance des en-cours a towt moment, on dédut gu’un ensemble aussi complique gque celu de
la SNVI ménte que la fonction qui le pilote soit centralisée atin de se donmer une higne directnice
commune ¢t une cohérence dans les decisions.

Cet aspect COMPLEXITE est résolu par la gestion mtormatisée de la production MM300(0
et PM3000, néanmoins cornme tout systéme mlormmatique celui-cr n'est réellement ellicace que st

les informations traitées sont fiables.

3- Inertie:

Toutes les déctstons sont atlectées dune nertie ¢’'est & dire quil faut les prendre un
certam temps a Uavance, avant  lewr application tout en iguorant nne pattie do contexte ef la
conjoncture qui sera d'actualite au moment de leur concrétisation sans oublier les impondérables
survenus entre temps.

L inertie est le délai minimum dans lequel tout changement ou variation intervenant dans
le plan directeur de production imphiquerat inévitahlement une remise ¢n cause des plans de
production et d’approvistonnement des composants & des niveaux détermines.

En d'autres termes |” « inertic » représente la lourdeur du svstéme de production a
absorber les vanations de la planification.

L’inertie se compose de deux éléments
- Le evele complet de fabneation
- Le cycle de réapprovisionnement.

S1 T'on constdere un délal de réapprovisionnement de 21 mois ¢t un eyele de fabricaton
de 12 mois (par référence au cycle le plus long entre camions .cars et bus établit par le burcau
d’étude mternational commusston ERNEST-YOUNG) Ton obtient un délai global de 33 mois.

% Remarque sur le cvele complet de fabrication @ (fig {V.2)

[e cvele complet de {fabnication considére de 12 mots est pris par rélérence aux ¢ars
bus qui constitue le plus prand cyele, cette démarche s impose  car ces demiers partagent & des
niveaux différents des articles communs & différents produits de la gamime.

La longueur du deélai étant calculée sur la base d un lancement par lot (ou séne) de tailies
propartionnelles a la classe des articles ot du programmc de production.

La valeur de 12 mois découle de étude tatte par le burcau &’ étude iternational ERNEST-

YOUNG qui ne tient compte que du chemin e plus long (critique) des articles, sans tenir compte
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de Torganisation des ateliers ainst que des encombrements ¢ventuels des en-cours causes par la
réahisatiom des articles partageant les mémes postes de charge.

Or les cvcles de fabrication utilisés a ce jour ont ét€ pour la majorité définis par le partenaire
M. BERLIET done probablement inadaptés 4 la situation actuelle car it y a eu évolution du parc
machine { quelques nouveltes machines et vietthssemnent pour la plupart) &’ une part et d’autre part
la quantité des lots a augmenté car Jes programmes ont €1€s rehaussés,

Te cyele de fabrication se définit comme étant le temps nécessaire pour la réalisation
d’une série de piece ou lot d'articles ; I comprend

- Les temps d usinage ou de montage |

- Les temps de réglage ;

- l.es Temps de tramait et de manutention |

- Les temps d’attente ;

- Les temps de controle.

Sa détermunation est relativement liée & la défintion de la taille des lots découlant du
programume de fabncation et de ka classe auxquelles als appartennent |

D point de vue de la planification cette INERTTE de 33 mois est difficilement gérable car
figer un programime de production sur une aussi longue période est certainement maccessible. la
transgresser en vanant les programmes sans y tenir compte impliquerait inévitablement des
problcmes dont Iimpact scrait msupportable pour Pentreprisc. (situation actucllc )

Par référence au schéma du cycle complet de tabrication précedent la vanation d'un
programme donné impliquerait la remise en cause de tous les ordres actifs & cet wnstant ou ayant ét¢
réalisés.

Des achats auront ¢tés concrétisés et ne seraient pas utilisés aux moments prévus.

Pes capacités autont &t consommmées a tort alors qu'elles auraient pu €tre atlectées & des
travaux plus utiles et plus urgents.

Cela générerait en plus un surstock ndésirable, qui grefterait a la fois Ja trésorerie ot
I'indisponibilité des hiquidités et imphique des charges financieres.

Plus grave encore cele perturberait les unités de production ep aval qui sont les umtes
d’équipernent tels que PUCR. I'UCT et les UEVI car eux aussi ont leur propre INERTIE a réagur &

des variattons de programme.
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INERTIE GLOBALL {7}
Le cycle de fabrication complet de entreprise comprendrait en plus du cyvele complet du
VI, le temps de transit ¢t de pose de U'équipement sur le véhicule produit par le DVI péniade
allant de 15 jours & un maos.
Notons enfin que le cycle complet (approvisionnement + fabnication) (fig IV.3) des

unités d’équipement est masqué par le cvele complet du DV

Ensemble 1 -

AchatM.PY, Brut J,Piece |y Ensemble 2 o Organe1 |
1
1 }
- Achat des piéces de harsons L
””””” > Grgane 2 ) Produit
“““““ ’ fini
Organe 3 f
achete |~ R4
Achat des pieces de iaisons |- »

Fig 1V.2.Cyele de fabrication
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au plus tard des pieces
ou bruts les plus en

amont. Obtention du produit finis

- Cycle appros - Cycle complet de fabrication =12 mois
=21 mois —> T
N -
Disponibilit¢ au plus tard | |
Lancement des 1 des organes et des articles | |
appros de liaisons i }
« .
—» |
Disponibilité au plus 5
tard 1°® et lancement I
i
|
{
{

> —

Tig 1V 2 -Cyele complet - approvisionnement + fabnication
£ A p PF

Gestion opérationnelle & la SNVI-DVT:

e part son type de production ( production en série). la complexité de ses produifs (onze
niveaux de nomenclature et de Uinertie des déaision qu'il v a 4 prendre au semn de ses différentes
structures . la SNVI a besoin d'un systeme de pilotage qui puisse gérer a Pavance des pnses de
décision (ui peuvent étre trés unportantes pour L survie ou bien ls pérennité de Ventreprise.

Contrairement & ce qui doit se fatre dans ce genre dentrepnise | la SNV utilise un madele
de gestion archaigue | ce modele appelé « conforumte sconsiste i by gestion des ruumaguants € et a
dire que qu'on s'apergoit qu'un article Jachet¢ ou bien fabrniqué. est manquant ou risque d'etre en
rupture de stock on le gére par L'urgence ¢'est a dire que s'il est fabriqué ; on ha réserve un temps
machine specifique. des opérateurs specifique. .. s'il est acheté on I"approvisionne a i’ importe quel
prix . dans les delais les plus courts possible.

Cette méthode de gestion par le manquant est apphicable s1 la hste des articles est redute,
contratrement a cela cette liste n'a cessée de s’allonger depus quelques années |, elle est passée
d’une liste comprenant deux ou trois articles | & un document de plusieurs pages ¢t sa gestion est
passée d'un simple technicien a une équipe de responsables des stocks , jusqu'a faire Pobjet de
réumons mterdépartementates

Comme tout systéme de production Jla SN.V.I connait ce qu'on appelie des Goulots

d’¢tranglement.
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Les goulots d"étranglements montrent les difficultés, voire 'impossibilité, du systeme de

production de répondre adéquatement & la demande & cause de certaines restrictions de capacité -

- Equipements hautement utilisés ;
- Modification soudaine de la demande |

- Bns ou panne.

Dans le cas de la SN.V.I e goulot d’étranglement est représenté par tout un cenlre

opérationnel qui est le bitiment mécanique ot oela est 4l a plusicurs raisons qui sont -

- La capacit¢ nominale du bétiment mécanigre est en dega des capacités des autres centres

opérationnels.

' Centre 'I“org-: - fMLLdnlquii - M(. o IMA T
| Capacite (véh/any | 7500 }22()0 1 3450 1432 17000
- . t i . A e e
Tableau I\V.2 :Capacité des centres opérationnels {7}
- la vétuste des é(.]uipemmts du centre mécanue est avérée.
|I_}d{b_ - A\dut 197‘) { 1980- !9&9 giQ?XL?—iQ% 1
'NOI]lbI’L l416 A o 753 » i 340 - :
l e e B — ORI - S IV — ——d
% 18221% io,xm 7.91%
I S S | - { P 2
Tableau V.3 : Age des machines de fa SNVI {7]
Age des machines de la SNVI
; 82,21%
— ——
C791% . _9.88% ]
| Tlavant 1979 i 1980—1989 ' ~ 01990-1996 |

Fig V.4 : Age des machines de la SNVI
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la vetuste des équipements du centre méearigue se traduit par les parametres désastreux
donmes par le service maintenance. le tableau 1V.7 nous montre 'état des équipements sur les dix

(10) demiéres années.

temps d immobilisation moven (TIMxh) 13868,72

nombre de panne/maois 242

nombre de machines tombées en panne mensuellement 173

MTTR i 1755

TBE ) R n a5
Tauxdedéfoilbooce 2546% ]

Tableau V.4 : Parameéfres de maintenance {8]

En plus des pannes nombreuses que connaissent les équipements . it faut rajouter ks fiabilit
de Ta maintenance ; le tableau TV.7 nous montre que attente du personnel de mantenance ¢t
Vattente des piéces de rechange (attenie PDR) représentent wne grande partie du temps

d tmmobilisation des machines.

Annce TIM-DVIL)  lattente PDR(Y6) {attente intervention (%)
1993 20582 5973 16,23
1994 22799 55,62 15.26
1995 18992 635,28 14,25
1996 22557 171,25 16,84
1997 22041 68,54 13,94
1998 19409 72,68 12,28
1999 20780 64,32 14,05
2000 20074 31,35 15,20
2001 25061 151,34 11,26
2002 17661 70,64 14,46
2003 20989 64,97 13,95

Tableau IV.5 : Les attentes des machines en panne [8]
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Le travail que j'ar eu a etfcctuer dans les différentes phases de mon dagnostic
{preparation .observation . élaboration du questionmaire ¢t en particulier avoir les réponses du
questionnaire} s”est fait avee Vaide du chef de service « études et qualification » au niveau de 1a
DRH du DVIL qui m’a introdutt au niveau des services concernés par le diagnostic,

e questionnaire gu'on a ¢tablit est formeé d’un ensemble de uestions classées par

rubriques (la production, les approvisionnements, la fabrication .la maintenance. .. ).

IV-2.LE QUESTIONNAIRE (la check-list) :
IV-2.1.LES PRODUITS ET LLA PRODUCTION
& Nombre de produits

1. Que represente chaque produit

o cn colt de revient de production ? o en temps de fabrication ?
2. 81 le nombre de produits est éleve, peut-on les regrouper en familles 7

® Complexile el caractéristiques des produits

i T.c nombre des picces, sous-élements et eléments entrant dans chaque produit est-i eleve?

()

.Que teprésente - en temps et/ou en coit - 'usinage d'une part et d autre part Passemblage
des composants ?
3. A quelle phasc de sa courbe de vie se situe chacun des produts ?
¢ Qualité des produits:
1o Exaste-t-1l un contrdle de qualit¢ cfficace
e cn cours de fabrication ? edes produits finis 7
2. Uulise-t-on les méthodes de contréle statistique ?
3. Quel est le pourcentage de rebuts . est-il celui courant dans la profession 7
4. Le pourcentage des retouches est-il important ?
¢ les stocks:
- Les stocks de produits finis sont-1ls ¢levés 7 81 out, est-ce néeessaire ?
¢ Politiques et objectifs:
I La production dispose-t-clte d’une poliigue clinrement exprimcée ?
2. Dans le cadre de cette pohitique, des objectifs ont-ils été¢ déternnnés, a court terme, a moven
terime et @ long terme ! Sont-ils bien hiérarchisés 7 Sont-ils diffusés, connus et observés par

{ous ?
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3. Politiques et objecufs sont-ils cohérents ?

Les réponses:

& Nombre de produits :

'Produit | Coiit de revient (DA) | Temps de fabrication () |
Kes 1621767 | 18.67
T P T T S ﬂ
M120 3673102 1863
M230 i Ss68937 1871
13260 3474470 2645
B350 5697132 2524
TB420 4564527 2735 i
TB350 3541600 2700 .
60 AT “lae8s |
2514 1189162 18980
%r"/OLG 24554000 58&20 ' “*
100V8 """"""""243240{}0 T iss 00
4 [ O O {

Tableau 1V.6 : Nombre de produits {7]

le nombre des produits est élevé (plus de 20}, pour cela ils sont regroupés en famille.

*  Complexité et caractéristigues des produis .

I Chaque produit est constitué dun trés grand nombre de piéces , sous-ensembles et
asembles{pour rappel la nomenclature d'un véhicule est composée dau moinsll

niveaux).

29

. L usinage représente 82% du temps de fabrication d'un véhicule et le montage I8 %.
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3. la courbe de vie produits :

Vantas T
. 3
4 P ,.
.."" ‘.
_-/) "-\\
/“‘ “'-.
S "]
Vd i \‘
; \,
-~ ‘ '\‘
/)
J'/-‘l~
I/..
T Tamyr:

Lancement Ciois5ance Maturite adin

Fig IV.5 : Courbe de croissance des produits de la SN.V.L
les produits sont classés comme suit

Lancement : B350 , TB420.

t

Crotssance 1 TR350
Matarité : K66, K120, M120 . M230, (260, 231.4.
Déclin - B260 . 70L6 ., 100VS.

1

¢ Qualité des produits:

AW )

. Oui, il existe un contréle de qualité efficace en cours de fabrication mais les produits fints
sont systématiquement déclarés apte 4 rouler ce qui cause des problémes des retours des

produats.

=)

TLes méthoedes de contrdle stalisbique sont utthisées.

~~d

. le pourcentage de rebuts est : 15% (pour les pieces forgees et usinées ).

oG

. Le pourcentage des retouches :18% (pour les piéces torgées et usinées ).

* [eys stocks:
- Les stocks de produits finis représentent un peu moins de 10% de la production annuelle
pour 1 service programrmation &' est pour palier aux retards des approvisionnements au début
de 'exercice suivant.
& Politigues et objectifs:

4. La production disposc d"une politigque clairement exprundée ct bien definic.
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3. Dans le cadre de cette politique, des objectifs sont determinés, a court terme, a moven terme
et a long terme .ils sont bien hierarchises . diffusés. connus et observes par tous.

6. 11 existe quelques incohérences entre objectifs et politique (objectifs de réalisation de plus
5000 véhicules/an sachant que la capacit¢ nominale des centres ne dépasse pas les 3500
vehicules/an)

Synthese :

Ta SNVI dispose d'unc large gamme de produits qui sont pour la majonié en phase de
maturit¢ ou bien en phase de déclin ; leur qualité n’est pas toujours averée.
Points forts : Points faibles »

Complr.\lie de la nomenclature des f)ri)duit&; |

La politique de ka production est bien contue | Grand  pourcentage  des  rebuts et des!

Produits diversifiés

3
'
|

IV-2.2.LES APPROVISIONNEMENTS :
® Matidres premiéres. Pidces détachdes

1 Te prixn'estal pas trop ¢leve ?

tw

. A-t-on réalisé les metlleurs achats et béncticié des metlleures conditions du marché ?

3. Dans le cas de picees approvisionnées, la production ne pourrait-elle les fabriquer clle-méme
et & quel prix 7

4. Ne pourrait-on procéder a une standardisation des matieres et des pieces almn de diminuer les
coiits d’achat (meilleure sélection des fournisseurs ¢t obtention de meilleures conditions),
d’approvisionnement et de stockage. d’augmenter I qualite, de simphiter le traitement
adnunistratit ?

® Qualité :

Fst-clle satislsante 7

Fxiste-t-il un controle qualité a la réception ethicace ?

Les quantités recues sont-elles conformes aux quantitcs annoncées 7

N'v a-t-il pas de dépréciation de stocks par obsolescence. pertes ou rebuts ?

¢ Mamuentions. Magasins :

1. Qur assure les manutentions ?

o des ¢quipes spetalisces ?

e des opérateurs de la fabrication, ce qui entraine des heures perduces pour la production ?
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2. Quelle est la situation des magasins par rapport aux ateliers de fabrication 7

3. N'v a-t-il pas trop de temps passé en déplacements pour les approvisionnements ?

4. Les magasins sont-ils bien rangés ? bien organiseés 7

5, Y a-t-il des attentes du personnel aux guichets d approvisionnement 7

6. Quet est le taux &’ oceupation des magasmiers ?

7. Quels sont les movens {chariots, ponts...) dont disposent les magasiniers? Sont-ils en
nombre suffisant? Sont-ils bien adapiés & la nature des matiéres et piéces a
manutentionner ?

8. Ny a-t-il pas, a la production. des stocks sauvages 7 5t ow, pour quelles rasons ont-ils &t¢
constitués ?

9. Les inventaires sont-ils assez fréquents 7 Comment sont-ils réaliseés ?

+ Achars :

Tt

. Surveille-t-on P'importance des différents types d’achats (matiéres prenuéres, materes

consommables, pieces détachées, fournitures) ?

o

. Y a-t-il un service achat centralisé ?

‘s

. Y a-t-il des acheteurs spécialtsés par nature d’achat 7

Prix:

_Fait-on jouer au maximum la standardisation ? (Approvisionnement, inventaires, gestion de

stocks)

b

. Ne pourrait-on obtenir des ristournes de fin d annee 7

3. Consulte-t-on un nambre suffisant de foumisscurs pour béncficier de la mise en concurrence
{prix, qualité) ?

4. Suit-on régulierement I'évolution des prix 7

¢ Administration des achats et approvisionnements .

L administration des achats et des approvisionnerents est-clle informatisée ? Le procédé

utilisé, est-il compatible avee le nombre de conunandes et de factures ?

1. Les fournisseurs sont bien répertorie .

[

. Comment sont déclenchées et effectudes les telances 7

4

.Les quantités achetées et approvisionnées respectent la série économique, mais les
fournisseurs
4. Peut-on regrouper chez le méme fournisseur I"achat de plusieurs produits afin de diminuer

les cofits d’approvisionnement 7
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5. Y a-t-1l un budget des achats, est-1l controlé ?

Les réponses :
& Matiéres premiéres. Piéces détachées

1. Le prix est assez élevé . en plus il est en devise vu que la majorité des approvisionnements
proviennent de 1 ¢tranger.

2. Non, on n’a pas réalis¢ les meilleurs achats vu que ¢’est les fournisseurs qui déeident.

tad

.L’entreprise n'achéte que les preces qu'elle ne peut pas fabriquer (équipements spéciaux,
produtts spécifiques....) et elle a commencé & abandonner la fabrication de certains
organes assez complexes dont ke codt de fabrication est plas élevé que le cofit d’achat chez
un fournisseur (boites de vitesse, ...).

4. Les mahdres ct les picees sont déja standardisées .

¢ Qualité :

1. La quabté cst trés satistsante.

2. Les approvisionnements sont systématiquement contrdlés, et le contrdle & la réception est
tres efficace.
3. Les quantités regues sont conformes aux quantités anmoncées . mais i1l arrive que

Pentreprise regoit ses approvisionnements scindes en plusieurs parties.
4. Le risque d’obsolescence ou de dépréciation existe pour tous les stocks.
Manutentions. Magasins -
I. Les manutentions sont assurées par des équipes specialisées.
2. Les magasins sont toujours en alerte par rapport a la production (la hste des produits

manguants est 1mportante)

'

Nan . il 0’y a pas de pertes de temps dans les déplacements des approvisionnements.

Les magasms sont bien rangés et bien orgamsés

N

Les attentes du persennel aux guichets d’approvisionnement ne sont que pour les matiéres

ou piéces demandées par plusieurs ateliers a la fois.

6. [.es magasiniers sont quasiment occupes tout le temps.

7. Les magasiniers disposent de Clarcks, chatiots, ete. 1Is sont en nombre sutfisant et ils sont
bien adaptés 4 la nature des matiéres et pigces 8 manutentionner.

B. A la production , il existe des stocks d en-cours assez important, 11s sont 1a pour équilibrer

la capacité entre les différentes machmes.

9. 1.es mventaires sont taits en moyenne deux fois par an , et ils sont réalisé en arrétam la
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production , ce qui est treés génant.
*  dchats
1. On surveille surtout 1'importance des achats des fournitures spéciales et équipements

spéciaux . car les véhicules ne sont pas automatiquement commandés avec ces options.

b2

Oui . 1] existe un service d’achats centralise.

22

. Non , les responsables des achats gérent toutes sortes d achats,

Prix ;

o

. Les approvistonnements sont standardisés.

2. On essave tougours d’avoir des ristowrnes de fin d année.

‘o

. Comme les véhicules de la S.N.V.I n’ont quasiment pas changé les dermiéres années, done
méme les approvisionnoments les concernants n'ont pas changé , ot il ne Teste pas
beaucoup de fournisseurs qui les fournissent.

4.1.e nombre des fournisseurs est petit done il n'y a pas beaucoup d’évolution des prix.

*  Administration des achats el approvisionnements :
1. I ‘informatique n'est pas assez utilisée dans Padministration des achats ct des

approvisionnements il reste des opérateur qui travaillent toujours manuellement.

[£9]

.Les fournisseurs sont bien répertoriés (c'est les mémes fournisseurs qui travaillent avec
Pentreprise depuis plusteurs années).

.On s’approvisionne une fois par an {en début dexerciee)

(78]

4. 1.es quantités achetées et approvisionnées respectent la série économique, mais étant
donneur d’ordre les fournisseurs peuvent envover des lots de taille plus grande ou bien
plus petite que la taille économique .comme ¢a leurs convient.

5. Les achats sont regroupées par tvpe et par foumisseur.

6. Le budget des achats est indépendant.

Synthese :

Points forts

7
t
i
e e R — oy
|
i
P
r

| Les approvisionnements sont standardisés

; Points Faibles _

est en devises elrangeres

i
i
1
)

Le x_;;rix est élevé et pour la phjpm du temp‘:f

1

. La quahité est satislaisanie

Le délai dCapprovisionnement est rop long

{21 mais)

|
|
\
§
1
!
{
.
'
i
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TV-2.3.LE BUREAU D’ETUDES ET LE BUREAU DES METHODES :
& Bureow d dtudes:

1. Quels sont les rdles du bureau d’études ?

recherche et développement de nouvesux produits |
¢ améhoration des produits |
e création ou améhoration des équipements et des outillages ?

-Comment yuge-t-on de son ctficacité, de sa rentabilité ? Procéde-t-on. par exemple. a une

W]

analyse des heures passées ?

o i des études générales (aspect recherche pour 'entreprise) |

s a des études spéeitiques pour un client avant commande (aspect commercial) -

s 4 des ¢tudes particuliéres aprés commandes pour la mise au point définitive (aspect
praduction) ?

3. Le temps passé par le bureau d’étude en recherches et mises au point sur tel produit est-i
compatible avee la marge dégagée par le produit 7

4. Integre-t-on chaque fois que possible les évolutions technologiques ?

3. Le burcan d'études travaille-t-1l dans le cadre d'un budget ? Tin conséquence, sos activités
sont-elles plamhées ?

¢ Bureau des méthodes:

1. Qui établit les nomenclatures détaillées le bureau d'études ou le bureau des methodes ? Qu
bicn latsse-t-on a la tubricaion des mitiatives dans ce domaine?

2. Les gamanes sont-elles correcternent établies 7 Y fart-on figurer les temps série, les temps

unitaires 7

(%]

. Recherche-t-on la gamme optuimale ?

4. Y tient-on compte des wrrcgularités (pannes, bris d outils, attentes...) 7

Ch

. Les causes des temps mmproductifs ont-elles €té suppnmees 7
6. A-t-on siandardisé matiéres ef pieces 7 afin d’augmenter les séries, de bénéficier de

{"accoutumance

~J

. A-t-on créé des famulles d’opérations, de preces, des sénes additives ?

o0

. A-t-on supprime les varieéteés mutiles ?
9 A-t-on réahisé 'implantation des postes de travail la plus rationnelie ?
10, T.e dossier de fabrication est-il bien établi 7 Ainst est-on certain que les opérationnels de la

fabrication sont liberés de taches administratives ?

58



CHAPITRE-4- CONDUITE DU DIAGNOSTIC

1. La lecture des documents est-elle aisée 7

12 1. organisation des postes de travail est-elle correcte et 'amélioration des conditions de
travail est-clle réalisce afin d’agir efficacement non seulement sur la productivité mais aussi
sur le confort. la fatigue et la séeurité des opérateurs ? La stabilisation des opérations est-
elle satisfaisante 7 Le taux &’ occupation des operateurs est-l correct ?

13. Dans le cas de travail sur chalnes, leur équihibrage a-t-il été réalis¢ afin d’harmoniser les
temps et de supprimer les attentes !

14, Le taux d’occupation des équipcments est-il correct ? Les moyens techniques sont-ils
normalement saturés

15 Le nombre total d opérations est-l élevé 7 S1 ouy, cela pose probablement le probléme de la
coordination et entraine des documents adminsstratits adaptés (gammes, fiches suiveuses...).
Cela a souvent pour conséquence également des en-cours : 1l faudra donc veiller
Iefficacité du planning et de la distribution du travail.

16, St le cvele est long. les en—cours sont umportants, donce les besoins en financement ne sont
pas néghpeables 7

17.Sile cvele est court, matieres et produits circulent rapidement, done i1 v a peu d en-cours (3
moins de P'existence de goulots d'étranglement) et moins de besoins de financement. Par
contre, le swivi administrauf est mmportant. nécessitant le plus souvent des procédés
meécanises, vorre automatisés .

Les réponses :
¢ Bureau d’études:

1. Les roles du bureau d’études sont :

recherche ot développement de nouveaux produits |

e amehoration des produnts .

+ création et amélioration des équipements ct des outillages .

2.1l n"exaste pas une analyse bien precise de 1 efficacité du bureau d'étude.

3.l 0’y a pas de données préciscs sur le temps passé par e burcau d'¢tude en recherches o
mises au point sur les produits .

4. On essave dlintégrer chaque fois que possible les évolutions technologiques . muais le

budget alloué aux mvestissements est restreint.

Lh

e bureau d'¢tudes travanlle dans le cadre d'un budget propre a lui, en conséquence. 1l se

doit de plamtier ses activités



CHAPITRE-4- CONDUITE DU DIAGNOSTIC

¢ Burean des méthodes:

L La pomencldure détaillée oxt fatte par un service du département gestion industrielle

nomme O.P.N.M.

2. Les gammes sont celles établies par Berliet . donc elles peuvent comporter quelques erreurs

vu quil y a eu évolution du parc machine depuis les années 70 (dépréciation du parc

machine).

3. Les garmmes oplimales ne sont pas recherchées vu qu’on travaille toujours avec les ganmes

laissées par Berliet.

4. Des études statistiques sur les urégularités | les bris d'outils _ ete, sont faites pour les

contrecarrer .

5.0n a réduit les temps muproductifs , mais ils cxistent touwjours ( parmes récurrentcs |

différences des capacités des différents centres)

6. Les matiéres et les pigces sont standardisées.

7. Les opérations sont classées par familles.

&. Les vanétés inutiles ont i€ suppnimeées.

9. L implantation des postes de travail dans les ateliers est rationnelle,

1Q.

11.

. Les postes de travail sont bien agences . de ce tait le travail des operateurs est plus aisé .

14

. Le nombre total d’opérations cst éleve pour cela 1 faut veiller sur la coordination des

16,

Le dossiers de fubrication sond elablis pout chique piece, on est cerlam gue fes opérateurs
de fabrication sont libérés des taches administratives
Les dossiers de fabrication sont aisés a lire et a comprendre.

maeins fatiguant ct plus séeunsant.

. Dans le cas du travail 4 la chaine (chaine de montage camion par exemple), ¢’est la chaine

qui marche au rythme des hommes contrairement & la norme ou ¢'est les hommes qui
s adaptent au rythme de la chaine.

Le taux d’occupation des €quipements est de : 40% (movenne entre les différents centres)
tiches, et entraine des documents admmstratifs adaptés (gammes, fiches suiveuses. ).
Cela a souvent pour conséquence egalement de eréer des en-cours | il faudea done weiller a
lefficaciié du planmng et de la distribuiton du travail

Les besoms en financement sont mmportant vu la tongueur du cycle de fabrication «t la

taille importante des en cours.
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Synthése :

S e
!
|

Paints f(ll‘t(i

T
|
i

¥
i
|
1
¢
i
I
r
i
P
'

Les opérations sont standardisées pour éviter  Pas de réel développement dans la gamme des |
i i

les erreurs de la part des opérateurs | produits
i

i
|
1
—
1

i
|
i
i
f

essaver de diminuer les temps improductifs | pas recherchées

Les postes de travail sont bien agencés pour : Les pammes de fabrication optimales ne sont.
|

1V-2.4. L>ORDONNANCEMENT :

1. La production assure-t-elle la transtormation des matiéres ou ne réalise-t-elle que
I"assemblage des préces ?

Dans le premier cas, les difficultés d'ordonnancement, se limitant généralement a des
problémes de délais de livraison, de vapacité, de charges machines. Dans l¢ second cas, la
coordination est fondamentale et 1’ordonnancement doit veiller & ce que tous les éléments et
toutes les pidces convergent au bon endroit au bon moment.

2. De qui dépend I'ordonnancement ?

L équilibre entre les besoins des ventes et les programmes de production est-il assure 7 Les
stocks de produits finis sont-ils suftisants et non pléthoriques ?

3. L lancement des ordres de fabrication est-il réalisé par série économique ? Constitue-t-on
des séries additives ponr bénéficier des avantages qui y sont liés (accoutumance, chimmnution
des temps séne...) 7

4. Assure-t-on le plein emploi des hommes et des équipements, tout en respectant les delais et

en évitant les ruptures de stocks ?

v

. Existe-il un planning d’avancement des travaux, indispensable pour la réalisation ct
Iéecoulement corrects des commandes ? Ainst pourra-(-on suivre el respecter les prévisions
et réagir 4 temps en cas de retard de fabrication.

6. Les modifications du planning sont-elles nombreuses ? Pourquoi 7 Les délais accordés par le

cornmmercial somt-ils trop courts 7 Les bureaux d'études et de méthodes ont-ils commis des

crreurs ? Les délais d’approvisionnement ne sont-ils pas corrcets ?

~d

. Quelle est la qualité du systéme d'mformation ? Les dossiers de fabneation sontals bien
établis et tenus & jour 7 Y a-t-il des fiches de cofit ? Utilise-t-on le bon document, adapte a

la durée des opérations (bons de travaux pour opérations longuces, feuilles d’attachement
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pour opérations courtes) ?
8. Controle-t-on le suivi des bons de travail ?
Les réponses :
1. La production assure la transformation des matiéres et 1’assemblage des pieces.
. Tl existe un département ordonnancement qui gére les ordonnancements.

. Le lancement des ordres de fabrication est réalisé par série économique .

HOWN

On essaye d’utiliser les ressources de production a leur plein emploi, mais c’est quasiment

impossible vu le nombre de pannes machines.

V%%

..Il' existe des fiches de suivis de I’avancement des réalisations, elles donnent a chaque

instant des informations sur ’usinage des piéces , leurs assemblages. . .etc.

6. Les modifications du planning sont assez nombreuses (en moyenne on a 5 programmes
d’engagement annuellement ,ce qui induit des changements dans les ordonnancements
aussi) .

7. Les délais accordés par le commercial sont raisonnables.

8. Les délais d’approvisionnement sont parfois incorrects .

9. Le systéme d’information connait quelques défaillances qui se répercutent sur la
production , la principale cause est les défaillances humaines.

10. Le suivi de la production est rigoureux.

Synthése :

Points forts Points faibles i

Le suivi de la production est rigoureux Le systéme d’information connait quelquq
!
1

défaillances

Les méthodes d’ordonnancement sont fiables |Les modifications du planning sont asse

nombreuses

]

IV-2.5.LA FABRICATION :

¢ Organisation du travail en atelier

1. Existe-t-il une bonne adéquation entre spécificité et volume de production d’une part. et
d’autre part quantité et qualification de la mise en ceuvre ?

2. Le niveau de productivité est-i} suffisant ?

3.Le cycle de fabrication est-il constitué essentiellement de temps machines ou de temps

humains ?
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4. De ce fait le niveau de saturation des équipements et des hommes est-il satisfaisant ?

¢ Controle de I’exp?oitation

1.

Les temps portés sur les bons sont-ils quotidiennement vérifiés avec les temps de présence

effective 7

Effectue-t-on la comparaison systématique entre les temps prévus et les temps passés ?

. Explique-t-on les raisons des écarts défavorables pour y remédier et celles des €écarts

favorables pour en tirer des conclusions positives pour la production ?
Suit-on réguliérement le pourcentage des rebuts et des retouches pour avoir une idée juste de

la qualité de la production et de I'efficacité du contrdle ?

. Examine-t-on les temps improductifs ? En recherche-t-on les causes en vue de les réduire ?

Les stocks en cours de fabrication font-ils 1’objet de contréles suffisants ? d’inventaire

permanent ? Les piéces sont-elles lancées correctement ?

. Existe-t-il des primes d’intéressement a la productivité ? Ces primes sont-elles individuelles

ou collectives, par section ? Toutes les catégories (opérateurs, maitrise, cadres) sont-elles

concernées ?

+ Sous-traitance

1.La sous-traitance est-elle importante ?

2. Pourrait-on I’intégrer dans les activités de la production ? S’agit-il d’une sous-traitance de

capacité ou une sous-traitance technique ?

Les réponses :

Organisation du travail en atelier

1.

Les volumes de production sont équivalent aux possibilités maximales des moyens de

production.

2.Le niveau de productivité est treés bas vu la vétusté des machines.

3. Le cycle de fabrication est constitué essentiellement de temps machines .

4. Le niveau de saturation des équipements est de 40% (il n’est pas satisfaisant) celul des

hommes est satisfaisant.

Contréle de ’exploitation

1.

2.

Les temps portés sur les bons est quotidiennement vérifiés avec les temps de présence

effective.

Oui, on effectue des comparaisons systématiques entre les temps prévus et les temps

passés .
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3. Les raisons des écarts défavorables entre les temps prévus et les temps passés sont étudiées
pour essayer de les solutionner.

4. On suit réguliérement le pourcentage des rebuts et des retouches pour avoir une idée juste
de la qualité de la production et de I’efficacité du contrdle .

5. Les temps improductifs sont analysés pour en recherche les causes en vue de les réduire .

6. Les stocks en cours de fabrication font I’objet de contrdles fréquents.

7. Oui, il existe des primes d’intéressement a la productivité elles sont collectives. et touches

toutes les catégories (opérateurs, maitrise, cadres) .

" Sous-traitance

1.La sous-traitance n’existe pas.

2.Le systéme de production est totalement intégré , intégrer des sous-traitants (s’ils
existaient) reviendrait & alourdir encore le systéme de production.

Synthése :Les machines sont trés vieilles ; leurs taux de défaillance sont tres grands , les

temps d’arrét sont tres fréquents et peuvent durer longtemps.

Les investissements pour le renouvellement du parc machine sont rares.

Points forts Points faibles

Les ressources sont utilisées a leur maximum | Le niveau de productivité est tres bas

Les temps improductifs sont analysés La sous-traitance n’existe pas

IV-2.6.LES EQUIPEMENTS ET LA MAINTENANCE :
1.3.6.1.  Machines et équipements
1. Les machines et les équipements sont-ils adaptés aux nécessités de la fabrication ?
2. Pourrait-on améliorer le matériel et les outillages en fonction des besoins des opérateurs ?
3. L’utilisation des machines automatiques est-elle raisonnable ? Les possibilités des opérateurs
(conduite de plusieurs machines) sont-elles correctement utilisées ?
4.Les investissements sont-ils rationnellement étudiés ? Sont-ils choisis afin d’assurer la
meilleure rentabilité ?
5.L’implantation des machines est-elle correcte ? Est-elle en rapport avec la typologie des
fabrications (par section spécialisées, en ligne de produits...) ?
6. Les machines sont-elles judicieusement regroupées pour réduire les manutentions?
7. Le circuit des piéces est-il rationnel ?

8.L’alimentation des postes de travail en sources d’énergie (force motrice, gaz, eau..) est-elle
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suffisante ?

¢ Maintenance

1. La qualité de la maintenance est-elle satisfaisante ?

2. La politique d’entretien a-t-elle été judicieusement déterminée en fonction des exigences de
la production ? Est-elle respectée 7

3. Les performances des moyens de production sont-elles satisfaisantes ? Quel est le
pourcentage moyen par atelier ou groupe de machines des temps d’arrét pour pannes?

4. Les documents de maintenance permettent-ils un suivi correct de la connaissance des
équipements et de I’efficacité de la maintenance ?

5. Les effectifs de maintenance sont-ils adaptés ?

6. Y a-t-il des travaux « pour soi-méme » nombreux, pour justifier les effectifs ?

Les réponses :

Machines et équipements

1. Les machines et les équipements sont inadaptés aux nécessités de la fabrication .

2. Non, on' peut pas améliorer le matériel et les outillages en fonction des besoins des
opérateurs, ils sont trop vieux.

3.L’utilisation des machines automatiques est insuffisante (les machines a commandes
numériques représentent moins de 10% du parc machine ).

4. Les possibilités des opérateurs (conduite de plusieurs machines) n’est pas correctement
utilisées , on trouve des opérateurs polyvalents qui ne travaille que sur une seule machine,,
méme si leur travail n’est pas a plein temps.

5.Les investissements dans le domaine des équipements et des machines sont quasi
inexistants.

6. Vu que le dernier investissement date de 1995 et a une valeur de plus de 200 000 000,00
DA , et quand on sait que 1’équipement en question n’est pas utilisé & 100% ,donc la
rentabilité de certains investissements n’est pas avérée.

7.L’implantation des machines dans les ateliers est correcte .

8. Les ateliers sont bien rangés ,les manutentions sont réduites au maximum possible.

9. On essaye de rationaliser au maximum le circuit des pieces pour diminuer les en-cours.

10. Bien qu’elle a connu des avaries du au séisme du 21 mai 2003 , la SN.V.I a réussi a
remettre ses installations énergétiques a leur état de bon fonctionnement initial , on peut

affirmer que I’alimentation des postes de travail en énergie est suffisante.
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¢  Maintenance

1. La qualité de la maintenance est insatisfaisante.

2. Par exemple en 2002 ,11.26% du temps des immobilisations est dd a l'attente des
interventions du personnel de maintenance.

3. La politique d’entretien est déterminée en fonction des exigences de la production , on a
abandonné !’entretien du matériel servant a des produits dont on a abandonné la
production.

4. Les performances des moyens de production sont insatisfaisantes .

Ateliers ME |[FO |[TE [MC [MA |
Pourcentage des |75 0.56 [14.6 |3.54 |63

temps d’arrét (%)

Tableau IV.7 : temps d’arrét machines dans les centres opérationnels{8]

5. Les documents de maintenance permettent un suivi correct de la connaissance des
équipements et de ’efficacité de la maintenance (ils sont établis mensueltement par le
service maintenance )

6. Les effectifs de maintenance sont adaptés aux machines , quand aux machines a commande
numérique c’est les fournisseurs des équipements qui assure la maintenance.

7. Les travaux « pour soi-méme »sont trés nombreux, pour justifier les effectifs , on note méme
des attentes d’intervention estimé a 14.37% du temps total des immobilisations machines.

Synthése :

Points forts Points faibles

Les ateliers sont bien rangés ,les manutention} Machines et équipements vétustes

sont réduites au maximum possible

Les effectifs de maintenance sont adaptés auj Taux et fréquences de pannes tres grands

machines

IV-2.7.L’ INFORMATION ET SON TRAITEMENT :
1. Le systéeme d’information de la production est-il satisfaisant ? Fonctionne-t-il correctement ?

2. Les circuits administratifs sont-ils simples, rapides et efficaces ? Sont-ils bien intégrés dans

les méthodes de traitement de ’information de ’entreprise 7
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3.La saisie de I’information est-elle correcte ? sans déformation ? Le traitement de
I’information est-il rapide ?

4. Les informations nécessaires pour le tableau de bord ont-elles toutes les qualités requises
(validité, rapidité, fréquence, etc.) ?

Les réponses :

1.Le systéme d’information de la production n’est pas satisfaisant , il y a des pertes
d’information en remontant de la base au sommet et vice versa.

2. Les circuits administratifs sont lourds et trop procéduriers .

3. La saisie de 'information n’est pas toujours correcte ,le traitement de I’information est lent
et peu fiable.

4. La rapidité et la fréquence des informations collectées sont pas fiables, pour la validité elle
n’est pas toujours vraie.

Synthése :

Le systéme d’information connait quelques défaillances qui sont dues en grande partie & la
lourdeurs des circuits administratifs et leur caractére trop procédurier.
IV-2.8.LA STRUCTURE ET LE CLIMAT SOCIAL:

1.Le climat social des ateliers est-il satisfaisant ? La maitrise est-elle efficace ? Ses
connaissances sont-elles suffisantes ? Ont-elles besoin d’étre complétées pour assurer
I’adéquation parfaite avec les exigences de la production ?

2. Les relations entre responsables et leur coordination sont-elles satisfaisantes ? Existe-t-il des
cloisons entre la production et les autres fonctions ? entre les divers services de la
production ?

3.Les hommes sont-ils en situation de réellement participer a la vie de la production et de
Pentreprise (participation, information, formation) ?

4. Le perfectionnement et la promotion des individus sont-ils assurés d’une maniére
satisfaisante ?

5. Chacun a-t-il la possibilité de se remettre en cause ? Chacun peut-il maintenir un niveau de
connaissances compatible avec les nécessités de la production et les évolutions modernes ?

6. Les accidents du travail sont-ils nombreux ? Quels sont les taux de fréquence et de gravité ?
Y a—t-ii un responsable de sécurité ? et un plan de sécurité ?

7. Les conditions de travail sont-elles satisfaisantes (lumiére, chauffage, bruit, horaires...) ?
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Quel est le climat syndical ? Les syndicats représentés sont-ils actifs ? participatifs et constructifs ?
Les revendications sont-elles nombreuses ? Ont-elles pu étre satisfaites ? Le comité d’établissement
est-il actif ?
Les réponses :
1. Le climat social des ateliers est treés satisfaisant .
La maitrise et les connaissances des ouvriers sont suffisantes .
Les formations et les remise a niveau sont rares.
2. Les relations entre les responsables et leur coordination sont bonnes.
-La production est séparée des autres fonctions, il y a aussi des cloisonnements entre les
différents services de la production.
3. Les hommes ont des compétences suffisantes pour le travail qui leur est demandé.
Les hommes ne sont pas solliciter afin de participer réellement a la vie de la production et
de l’entref)rise .
4. Le perfectionnement et la promotion des individus sont assurés d’une maniére qui peu étre
jugée rétrograde (I’ancienneté et non les performances ).
5.Chacun & la possibilité de maintenir ses connaissances ( il existe un centre de
documentation ouvert pour tous a toute heure).
6.Les accidents du travail sont peu nombreux , les taux de fréquence des accidents est de
1.4% ;leurs gravités est variables.
11 existe un responsable de la sécurité industrielle , et un plan de sécurité affiché dans tout
les départements et services.

7. Les conditions de travail sont assez satisfaisantes en général.

Condition de travail Etat
Lumiére Bonne
Chauffage Assez bon
Bruit A part la forge c’est bon
Horaires Normaux

Tableau I'V.8 : Les conditions de travail
8. Le climat syndical est bon.

Les syndicats représentés (UGTA) sont tres actifs et participatifs a la vie de ’entreprise.

Les revendications sont rares (cette année).
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Synthése :

Points forts

Points faibles

Bonne condition de travail

Rareté des formations pour les ouvriers

Les accidents de travail sont peu fréquents

Les promotions sont attribuées a I’ancienneté
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CONCLUSUON GENERALE

La SNVI avec ses unités de production, sa gamme de produit et le nombre de
composants auxquels 1l est fait appel pose un probléme de complexité.

Ce qui est demandé a la gestion de production et & la planification c’est de
coordonner toute cette complexité afin que le processus de fabrication se déroule le plus
harmonieusement possible, en effet il faut que chacun des milliers d’articles dont le
cheminement est différent & travers les cing unités de production et les centaines de postes de
travail arrivent 4 des moments précis pour étre assemblés (politique bien connue de 1a MRP
«TOUT OU RIEN ») ceux qui arrivent trop tdt formeront un stock inutile et ceux qui auront
accus¢ un retard bloqueront les premiers en stock etc....

En somme la planification des produits est une indication de résultats (produits
finis) espérés ,donc une finalité qui n’est réalisable que si les étapes pnmaires, intermédiaires
Jusqu'aux derni¢res phases du montage soient toutes réalisées dans les meilleures conditions,
par conséquent il ne s’agit pas de se focaliser uniquement sur e montage du produit mais de
s'intéresser surtout aux décisions primaires et intermédiaires du processus qui eux vont générer
les résultats et cela pour plusieurs raisons :

¢ Toute capacit¢ non consommée est 2 jamais perdue car non transférable dans le
temps.

¢ Tout ¢cart dans un élément du processus affectera & posteriori les autres éléments
en aval ; il est par conséquent nécessaire de procéder a la régulation de ces écarts dés quils
apparaissent par des moyens de régulation qui restent 3 définir entre autres les heures
supplémentaires et capacité réservée :

La limitation des capacités du complexe (ou ressources critiques) se situent en majorité
dans les phases primaires et intermédiaires du processus de fabrication, on peut avancer que le
« centre mécanique » en totalité constitue Pélément clé.

Le systtme de programmation actuel est basé¢ sur Putilisation des moyens de
Pentreprise en se référant aux bardmes véhicules établit par les méthodes centrales : ceux-ci
precisent les temps néeessaires pour chaque centre et chaque section quant 2 la réalisation d’un
produit donné sans préciser & quel moment interviendraient ces centres ou sections dans le

Processus.
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Si Pon considére que les délais de fabrication sont Incompressible d’un coté et la
demande cormerciale (commandes enregistrées et prévisions) d’un autre ; cette INERTIE est
globalement gérable dans un marché protégé tel qu’il était les derniéres années, mais un regard
sur les commandes enregistrées par le commercial ces derniéres années nous montre que la
tendance est 4 la baisse ainsi dans un avenir trés proche cette demande ne couvrirait plus qu’une
partie infime de I'horizon de planification (carnet ferme ou demande ferme) alors toutes les
decisions de capacité et de flux se feront sur une base prévisionnetle donc sujettes a des
révisions fréquentes.

Le systeme actuel ayant une trés grande INERTIE ne pourra pas suivre cette
fluctuation par conséquent il faut envisager dés aujourd’hui & développer des outils de
production plus sophistiqués permettant la réduction de la taille des lots et par voie de
conséquence le cycle complet de fabrication en investissant dans les ateliers flexibles, les
machines a commande numérique, la robotique , ... sans oublier que Iinformation doit circuler
le plus rapidement possible et étre la plus transparente possible pour celz il faut se doter d’un
systéme d’information en temps réel .
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ANNEXES

1993 1994 1995 1996 u 1997

TYPES DE{ ENGAGEMENTS ENGAGEMENTS ENGAGEMENTS ENGAGEMENTS ENGAGEMENTS

PREVU REEL PREVU REEL PREVU  |REEL PREVU  |REEL lprEVU  |REEL
K66 1200 312 1200 237 800 567 1250 830 1200 505
K120 800 426 800 234 500 346 746 444 612 260
M120 240 244 1000 2 593 521 323 326 320 144
M170 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M210 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M230 350 177 350 105 66 116 260 170 185 126
B230 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
B260 400 179 400 51 230 177 25 25 115 61
B305 100 1 0 0 0 0 0 0 0 0
B340 100 1 0 0 0 0 0 0 0 0
B350
TB230 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TB260 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TB280 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TB305 (4 990 420 920 344 94 105 0 0 0 0
TB305 (63 200 158 230 68 137 127 0 0 0 0
TB325 10 0 50 0 20 0 50 1 0 0
TB340 (4] 0 0 0 0 494 436 175 119 112 2
TB340 (6] 0 0 0 0 45 10 99 70 7 27
TB340 (6x4) SKD
TB350 (4%2)
TB350 (6x4)
C170 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
C230 (4x 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
€260 (4x 400 168 100 102 64 57 55 71 195 72
C290 (4x 50 77 0 0 50 0 0 0 0 0
C230 (6x ¢ 0 0 0 g 0 0 0 Q 0
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ANNEXES

1993 1994 1995 1996 I 1997

TYPES DE| ENGAGEMENTS ENGAGEMENTS ENGAGEMENTS ENGAGEMENTS ENGAGEMENTS

PREVU _ |REEL . |IPREVU  |REEL PREVU  [REEL . |[IPREVU  |REEL {PREVU __ |REEL
CHASSIS ]| 650 114 650 152 500 372 226 120] 124 94
CHASSIS ROULANTS 18L4
CHASSIS 126 86 150 46 100 60 35 40} 631 - 11
CHASSIS | 250 0 100 0 130 63 66 51 59 33
CHASSIS 1} 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TOTAL CHi 1026 200 900 198 730 495 327 211 246 138
MINI CAR] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
MINI BUS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
MINI BUS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TOTAL MIJ| of 0 0 0 0 0 0 0 0 0
49v8 300 134 300 84 206 176 30 38 22 22
100V8 400 190 300 82 126 83 170 142 22 5
4916 0 0 50 0 50 1 69 19 160 69
100L6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TOTAL CAl 700 324 650 166 382) 260 269 199)f 204 96
TOTAL GE 6874 2829 6935 1593 4309 3275 3658] 2545| 3400] 1527
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ANNEXES

2

T

1998 1999 2000 2001 2002 || 2003
ENGAGEMENTS ENGAGEMENTS ENGAGEMENTS ENGAGEMENTS || ENGAGEMEN| ENGAGEMENTS
PREVU  |REEL IIPREVU REEL PREVU REEL  |PREVU  |REEL  [PPREVU |REEL |[PREVU |REEL

653 655 920 624 1024 793 1020 g7o0] 1172] as9f 1328 919

388 418 541 476 973 454 992 919 1067| 668} 1702 809

195 218 300 227 201 104| 197 171}  150| 209 56 39

0 0 0 0 i

0 0 0 0

211 211 456 233 333 177 300 1531 333 126 250 128

0 0 0 0 -

51 42 55 47 73 52 50 34 70| 26 130 62

0 0 0 0

0 0 0 0 140 22 120

30 124 27 12

0 0 q 0

67 79 0 0

0 0 0 0

0 0| 0 0

0 0 0 0

0 49 0 0 ,

67 79 250 133 297 165 350 219]

£6 66 210 185 155 11 350 219 2l

; 55t
28 587 236 868 396
10f 180 112 180 51

0 0] 0 0

0 0 0 0

59 59 50 30 30 33 55 40 80 59 110 66

0 0 0 0

0 qﬁ 0 0

Page 3



ANNEXES

f
1998 " 1999 2000 2001 | 2002 2003
ENGAGEMENTS ENGAGEMENTS ENGAGEMENTS ENGAGEMENTS ENGAGEMEN]l ENGAGEMENTS
PREVU __|REEL PREVU  |REEL PREVU _ |REEL |IPREVU  |REEL PREVU |REEL_|PREVU [REEL
190 212 624 431 207 104) 250 153 200] 39 327 104
23
40 40 0 0
10 10 0 0 }
0 0 35 5 ‘ |
240] 262 659 436) 207 104 250 153 200/ 62 327)f 104
0 0 0 0
0 0 40 64 68 56 60 | 4 22 0
0 0 10 5 10 0 50f 35 54 22
of 0 50 69 78 56| 60 50 o 39 78]} 22
0 0 0 1
0 0 0 0 70| 76 161 35
94 75 95 77 140 39 80 45 sof 30 82 21
6 2| 0 1 2 10 1 0
100] 77| 95 79 140} 41| 90 45 150l 107 243 56
2103 2216 3646 2559 3699] 2056 3904 2937 4109] 2716  5455] 2723

PREVU/REALISE:1993-2003

Page 4



RAPPORT D'ACTIVITE MAINTENANCE

I- SITUATION GLOBALE DU D.V.I

Durant ce mois ,il a été enregistré 25 061 heures d’'immobilisation .
Ces heures correspondent & une hausse de 4 470 heures représentant un écart
de 21,71 % par rapport a l’exercice du mois de JUILLET 2002

1- REPARTITION DES IMMOBILISATIONS PAR RUBRIQUE

Attente PDR - :16 312 hrs soit 65,00 % contre 63,65 % en JUIL 2002
. ~-“Atténte d'intervention : 4 414 " 17,60 % " 16,95 = v "
Attente service DP S : 375 " 1,50 % 0,85 &« » v "
Attente constructeur : 592 " " 2,40 % " 2,65 % " " "
Attente Rénovation : 2%6 " " 1,20 % " 2,65 % " " "
Temps d'intervention : 3072 " " 12,30 % " 13,25 % "

1.1- ATTENTE PDR :

Attente PDR en Cde : 8 374 hrs soit 51,34 % contre 51,35 % en JUIL 2002.
Attente PDR en Réal. : 6 716 " " 41,17 % " 39,90 = " " "
Attente Rebob . Mot. : 1 222 " " 7,49 % " 8,75 x " " "

1.2- ATTENTE D'INTERVENTION

. Pour cette attente , une hausse de 925 heures (26,5 %) a été realisée par
rapport au résultat du mois dernier.

1.3- ATTENTE MISSIONS CONSTRUCTEURS

Pour ce mois ,deux (02) machines sont en attente missions constructeurs
représentant une immobilisation de 592 heures (2,40 3).

1.4- TEMPS D'INTERVENTION

Pour cette rubrique , 3 072 heures ont été réalisées.
Ces heures représentent un taux de 12,30 3% par rapport a l'immobilisation
totale

1.5- TAUX D'IMMOBILISATION

Le taux d'immobilisation global du D.V.I est de 6,63



1.6~ TAUX DE DEFAILLANCE :

Pour ce mois, 431 pannes ont été comptabilisées pour 301 machines tombées
€én panne représentant un taux de défaillance de 19,88 %

II- ACTIVITE MAINTENANCE
Au cours de ce mois , nous avons réalisé un potentiel de 27 694 heures
Ces heures correspondent & une hausse de 1 821 heures représentant un

écart de 7,03 % par rapport au résultat du mois de JUIL 2002.

La répar;ition de ce potentiel nous donne

-Activité curative 4 557 hrs soit 17,90 % contre 19,37 % en JUIL 2002.
~Activité préventive 4 741 " " 18,62 % " 20,35 % v " "
-Activité diverse : 1 532 " " 6,02 % ' 5,20 % " " "
~Activité rénovation : 610 " 2,40 % " 3,65 % v " "
-Activité pneumatique 58 " 0,23 % " 0,09 » v " "
~Formation i 3 222 ¢ " 12,65 % " 13,84 % " " "
-H.supplimentaires : 576 v ' 2,26 % " 5,55 % " "
-Déperdition :10 164 " " 39,92 % " 31,95 % " " "
~Absentéisme 1 2 234 ¢ " 8,07 % " 7,79 s " " "
IIT- ANALYSE DE LA SITUATION PAR CENTRE
1- CENTRE ME
Durant ce mois , il a été enregistré 21 379 heures d’ immobilisation.
Ces heures représentent
- Un taux d'immobilisation de 11,04 %
- Un taux de 85,31 % par rapport au D.V.I.
Remarque :Au niveau de ce centre + Nous constatons que :Quarante Cing (45)

machines ont été & l’arrdt pendant tout le mois représentant
une immobilisation de 13 183 heures (61,66 %)

2- CENTRE FO :

Pour ce centre ,173 heures d’immobilisation ont été enregistrées.
Ces heures représentent un taux d’ immobilisation de 0,65 ¢

3~ CENTRE TE

Au niveau de ce centre s Nous avons réalisé une hausse de 668 heures
(71,06 % ) par rapport au réalisé du mois dernier



REPARTITION DES IMMOBILISATIONS PAR CENTRE

SEPT 2002

RUBRIQUE CENTRE - ME FO TE MC | MA | DRoO D.V.I
REALISE 2002 (A) 21379 | 173 | 1608 | 295 | 9s0 | 616 25061
REALISE 2001 () 17067 | 382 461 | 264 | 1447 | 453 20074
EVOLUTION | Ic 25.3% | -54,7% | 248,8% | 11,7% | -31.6% | 36.0% 24,8%
[DISTRIBUTION / D.v.i Jl8531% | 069% | 6.42% | 1.10% | 3.95% | 246% ][ 100.0% |
INDISPONIBILITE DES EQUIPEMENTS DUE ALAPDR
ATTENTE EN CDE 6982 0 288 | 184 | 368 | 552 8374
PIECES EN REAL 6037 0 479 0 200 0 6716
DE REB.MOT 1031 0 191 0 0 0 1222
RECHANGE TOT. (D) 14050 | 0 958 | 184 | 568 | 552 16312
ATTENTE D'INTERVENTION (E) 4178 | 32 31 5 168 0 4414
ATTENTE SERVICES DPS (G) 375 0 0 0 0 0 375
ATTENTE MISSION CONTRUCTEUR || 592 0 0 0 0 0 592
TEMPS D'INTERVENTION (T) 1888 | 141 | 619 | 106 | 254 64 3072
RENOVATION 296 0 0 0 0 0 296

D/A 65.7% | 0,0% | 59.6% | 62,4% | 57.4% | 89.6% || 65 1%

E/A 18.5% | 18,5% 1,9% 17% | 17.0% 0,0% 17 6%

T/A 88% | 815% | 38,5% | 359% | 25.7% | 10.4% || 12.3%
TAUX D'IMMOBILISATION
REALISE 2002 11.04%| 0.65% | 2.33% | 1.26% | 1.87% | 507% || 6.63%

REALISE 2001 10,73% | 1,72% | 0,81% 1,30%, 3,09% | 4,35% 6,36%




ACTIVITE DU PERSONNEL MAINTENANCE

SEPT. 2002
[CENTRE ME FO | TE | MC [ MA |SceRM][ DV.J |
Pl 9912 | 5880 | 7560 3277 4784 2288 33701
POTENTIEL {R| 10177 | 3290 | 7011 2507 3057 1652 27694
E 267% |[-44,05% | -7,26% | -23,50% | -36,10% | -27.80% || -17.82%
P| 4950 2723 | 2998 1118 1684 0 13473
[CURATIF R 1612 502 1840 104 499 0 4557
E | -67,43% | -81.56% | -36.63% | -90.70% | -70.37% / -66,18%
P 1340 | 1176 | 18%0 994 1473 0 6873
PREVENTIF R[ 1072 608 1479 720 862 0 4741
-20,00% | -48,30% | -21,75% | -27.57% | -41.48% -31,02%
[p] 0 0 0 0 0 1400 1400
|IRENOVATION IHir 0 0 0 0 0 610 610
E / r / / / -56,43% || -56,43%
Pl o 0 0 0 421 0 421
PNEUMATIQUE R 0 0 0 0 58 0 58
E / / / / -86.22% -86,22%
P| 1520 528 580 517 276 0 3421
[FORMATION R| 1840 320 400 382 280 0 3222
—
E | _2105% | -39,39% | -31,03% | -26,11% | 1.45% -5,82%
P 0 336 315 124 0 156 931
AUTRES R 172 172 520 288 0 380 1532
EI 172 | -48.81% | 65,08% | 132.26% / 143,59% || 64,55%
H.SUPPLEMENTAIRES || [R] 40 0 272 116 148 | o | s7e
TAUX DUTILISATION [P | 87,55% | 90,00% | 84,99% | 91.74% | 91.54% | 80.00% || 87 89%
RY _49.19% | 58,98% | 69.01% | 70.68% | 67.07% | 63.99% | 60.08%
[TAUX DEPERDITION _]|[P ]| 12,45% | 10,00% | 15.01% | 8.26% | 8.46% | 2000% 12,11%
RJ 50.81% | 41,02% | 30,99% | 29.32% | 32,93% | 36.01% | 3992%
[TAUX D'ABSENTEISME] [P | 10.00% | 10,00% | 10.00% | 8.42% | 12.00% | 14.99% 10,47%
R 5,39% 17,45% 6,76% 9,13% 9.91% 6,36% 8.07%




RATIOS DE MAINTENANCE

MOIS DE SEPT. 2002
| RUBRIQUES cENTRE ||  me FO TE M.C MA_ | oro |[ owvi |
TEMPS D'IMMOBILISATION 21379 173 1608 295 990 616 25061
VOLUME UAS PERDU 1282740 10380 96480 17700 59400 36960 1503660
NOMBRE DE PANNES 270 12 64 26 55 4 431
NBRE DE MACHINES TOMBEES EN PANNE 193 8 41 17 38 4 301
POTENTIEL MACHINE 193631 26678 69152 23368 52808 12144 377781
MTT.R 79,18 14,42 2513 11,35 18,00 154,00 58,15
M.TB.F 637,97 220875 | 105538 | 887,42 | 94215 | 2882.00 818,38
TAUX DE DEFAILLANCE 28,68% 9,41% 14,86% | 1339% | 1324% | 6,06% 19,88%
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REPARTITION DES IMMOBILISATIONS PAR CENTRE
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EVOLUTION DES IMMOB. PAR CENTRE
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EVOLUTION DU TAUX D' IMMOB. PAR CENTRE
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SYNTHESE MENSUELLE SUR LES IMMOBILISATIONS
DES MACHINES A CNC ET API
SEPTEMBRE 2002

IMMOBILISATIONS :

Sur un ensemble de 50 machines 2 commandes numériques et a automates programmables
dont 40 machines se situent au batiment mécanique ; nous avons enregistré 4 515 heures
d'immobilisation soit un taux de 32 % par rapport au temps d'ouverture qui est de 14 128 heures .

REPARTITION DES IMMOBILISATIONS

A-) INTERVENTIONS :

457 heures d'intervention soit un taux de 10,12 % par rapport a l'immoblisation
Ces interventions sont réparties en :

1-) Interventions mécanique

2-) Interventions éléctrique

3-) Interventions éléctronique

4-) Interventions Hydr/ Pneumatique

: 108 heures (23,63 %)
: 211 heures (46,17 %)
: 122 heures (26,70 %)

16 heures ( 3,50 %)

B-) ATTENTES Personnel (Intervention) :

546 heures d'attente personnel soit un taux de 12,1 % par rapport a I'immobilisation .
C-) ATTENTES Piéces de rechange :
2920 heures d'attente PDR soit un taux de 64,67% par rapport a l'immobilisation .

1-) PDR en réalisation : 1178 heures (40,34%)
2-) PDR en commande : 1624 heures (55,62%)
3-) Rebobinage moteurs: 118 heures ( 4,04%)

D-) ATTENTES Mission constructeur :

592 heures d'attente de sous traitance soit un taux de 13,11 % par rapport a l'immobilisation.

TABLEAU DES MTTR PAR NATURE DE PANNE

Nature de la panne | Nombre de panne MTTR
Mécanique 13 8,30
Eléctrique 26 §,11
Eléctronique 9 13,55
Hydr/Pneumatique 4 4,00
CUMUL 44 10.39

Le temps moyen de réparation (MTTR) est de 10,39 heures
Le temps moyen de bon fonctionnement (MTBF) est de 218,47 heures




REMARQUES

1- Tour TORNOS TBR 42 (C03232)
-2- Ales. Fraiseuse WOTAN (C03134)

3- Aleseuse COMAU (C03115)

4- Tour CAZENEUVE HBCNC3 (C03078)
5- Frais/Raboteuse L GSP (C00997)
6- Rectif.Cylind. SCHAUDT (C03295)

7- Fraiseuse REGIVA RH 140 RM. (C03251)

8-Tour HES 400 ( C 03150 )

9- Tour HES 500 A BARRE ( C03154 )

10- Tour TORNOS TBR 65 ( C03233 )

11- Rectif. Cylind. SCHAUDT ( C03294 )

Nous constatons que 11 machines sont immobilisées & 100 % , ces machines sont :

PR EN COMMANDE (Variateur )

CN DEFFECTUEUSE ET OBSOLETE
AUTOMATE DEFFECTUEUX

MOTEUR (Axe Z ) EN COMMANDE

PR EN COMMANDE ( Distributeur )

PR EN REALISATION,et carte CPU en Cde
PR EN REALISATION ( Vis 4 bille )
RENOVATION ( Chariot )

REBOBINAGE MOTEUR et PR en Cde

PR EN COMMANDE ( Moteur )

PR EN REALISATION.( Contre Pointe ).



8 1 gy ety b ans I AL LN PR NLCOPEENIES TAUN
L Jhorhaion | Mu‘l ot ﬁu [ £ NTup] lepaks c | n ] '1‘71 T IMM | IMM
1 |TOUR HES 400 3150 | 296 | 6 6 290 290 296 | 100,09
2 |TOUR HES 500-A MANDRIN 3152 | 296 0 0 5 0,0%
3 |TOUR HES-500'A. BARRE 3154 | 296 8 8 | 170 1181 118 296 | 100.0%%
4 {TOUR HES 500 A BARRE 3155 | 296 | 4 [12] 10 26 | 40 0 66 22.3%
§ ITOUR TORNOS.-TBM 32 3230 | 296 2 2 7 0 0 9 3.0%
6 {TOUR TORNOS TBM 32 3231 | 296 10 13 23 | 48 0 7 24,0%
7 ITOUR TORNOS TBR 42 3232 | 296 0 296 296 296 | 100,0%
8 [TOUR TORNOS TBR 65 3233 | 296 0 296 296 296 | 100,05 |
9 |RECTIF. MIKROSA SR 40 1 3297 | 296 7 7 1 0 3 2,7% |
10 |FRAISEUSE REGIVA RH140 RM | 3251 | 296 0 296 206 296 | 100,0%
11 |DR/CENT. MODULAR M 210 3228 | 296 14| 4 18 | 13 0 31 10.5% -
12 [TOUR CAZENEUVE HBCNC 3 3078 | 296 0 296 296 296 | 100.0%
13 |TOUR FLS 40 3091 | 296 8|8 16 | 153 0 29 9.8%
14 [PERCEUSE COURONNES ZMM | 3253 | 296 0 0 0 0,0%
15 [TOUR BIBROCHES PITTLER 3299 | 296 0 0 0 0.0%
16 |RECTIF. CYLIND. SCHAUDT 3295 | 296 0 296 296 296 | 100.0% ,
17 |ALESEUSE FUTURA 110 MM 3255 | 296 | 4 4 0 3 1,4% |
18 [TOUR GILDMEISTER CTé60 3226 | 296 0 U U 0.0%%
19 |DEBOUREUSE 2 TETES ZMM 3252 | 296 0 o 0 0,0%
20 JALESEUSE EBAUCHE SL 888 | 296 2 2 0 2 0,7%
21 |FRAIS/ RABOTEUSE L. GSP 997 | 296 0 296 296 296 | 100,09 .
22 |[FRAIS. FOREST LINEMT 20 SP | 3112 | 296 | 3 9 | 12 0 12 4.1%
23 |ALESEUSE COMAU 3115 | 296 0 U 296 296 | 100.0%
24 [TOUR MINGANTI 3235 | 296 0 0 0 0.0%
25 |ALESEUSE FUTURA 110 MF 3256 | 296 4 3 0 4 1,45
26 |TOUR GILDMEISTER CT60 3224 | 296 2 6 U S 2.7
27 |TOUR GILDMEISTER CT60 3225 | 296 3 11 0 is S0
28 |TOUR GILDMEISTER CT60 3227 | 296 14 14 220 220 234 { 79,1%%
29 |RECTIF. CYLIND. SCHAUDT 3294 | 296 0 296 296 296 | 100,06
30 |PERCEUSE MULTIBROCHE 3160 | 296 0 0 U 0,0z
31 ITOUR BIBROCHE COMAU 3167 | 296 7] 77 0 84 28.4%
32 ITOUR BIBROCHE COMAU 3168 | 296 6 S| | 12 0 23 7.8%%
33 |TOUR HORIZONTAL TRAUR 3290 | 296 14 14| 16 220 220 250 | §4.56
34 [TOUR . VERT. GRAFF 957 | 296 | 35 2137 23 0 00 20.3%
35 |ALES/ FRAISEUSE WOTAN 3134 | 296 0 U 296 206 100,0%%
36 [TOUR GF NDM 25/100: 3124 ) 296 | 7 |11 3 21 | 24 0 45 15.2%
37 [TOUR GF NDM 25/100 3150 | 296 | 4 [ 334 § 2 | st U 93 31,4
38 |FRAISEUSE REGIVA RV 140 3250 ) 296 | 18 18 | 24 0 42 14.26
39 |CENTRE DE MESURE ZEISS E285 | 296 16 16 | S 0 21 7.1%
40 |OXYPLASMA ESAB 3243 [ 296 | 23| 81 104 0 s | 3514
41 |PERCEUSE LONGERON ZMM [ 3298 | 296 | 4 | 4 | 15 23 0 23 7.8¢
42 |FRAISEUSE HAHN BOKO 3166 | 296 0 0 0 0,09
43 |ELECTRO ERROSION AGIE 3183 | 296 0 0 0 0,0%
44 |TOUR GILDMEISTER CT40 3212 | 296 0 0 0 0.0%
45 |CINTREUSE UNI 60 1218 | 184 0 0 U 0,0%
46 |[CINTREUSE UNI 60 579 | 184 0 0 0 0.0%%
47 |PICOT RAGACHE 5244 | 184 0 O 0 0,0%
48 |[ELEVATEUR RAVIGLIOLI 490 | 184 0 0 U 0.0% |
49 |ELEVATEUR RAVIGLIOLI 489 | 184 0 0 t 0.0¢
30 |CINTREUSE UNI 40 578 | 184 4112 161 s | 0 21 11.4%
{C CUMUL _Jh+2s][ros) 211122 16 ][357 ][ 546 || 1178 [o24)(118][2020) 592 [ 4515 [ se0s

LEGENDES CODES :

INTERVENTIONS
M= Mécunique

E=Eltctrique
N=Eléctronique
HP=Hydraulique/Pneumatique

ATTENTES
L=Intervention

C=P.R ¢n réallsation
D=P.R en communde
M=Rcbobinages moteurs

T=Attente mission constructear



IMMOBILISATION DES MACHINES A CNC/ API SEPTEMBRE 2002
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REPARTITION DESIMMOBILISATIONS SEPTEMBRE 2002]
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