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SUJET: CONTRIBUTION A LA MISE EN PLACE D’'UN BUREAU

RESUME

ORGANISATION ET PREPARATION DU TRAVAIL

Aprés avoir fait une analyse et un diagnostic de
la situation actuelle de 1'unité nous avons
proposé la mise en place d’un bureau Organisa-
tion et Préparation du Travail.

T1

11 est structuré en 2 services

- Etudes et Conception,
Méthodes =5,
- Ordonnancement,

TITLE : INSTORING A DEPARTMENT OF ORGANISATION AND

ABSTRACT

PREPARATION OF THE WORK.

: A Tefhodr‘Jl’\qy which

assists decisions makers
in instoring a department for organizing and
preparing the work is proposed. Three services
which include "onLeLtua* Studies, Methodes and
Scheduling are defined.
The ijEPtlve of the company is to have a practi
cal tool for controlling and maintaining theiyr

high level of production.
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L'Augmentation constante des couts de production rend
indispensable la recherche de méthodes de gestion permettant
aussi Dbien de maitriser les couts gue de dominer 1les procédés
sans cesse en évolution.

Cet objectif ne peut etre pleinement réaliser sans une
organisation scientifigue du travail. Cette dernidre procade de
techniques et de Méthodes propres 3a concevoir, exécuter de

maniére efficace, régulariser et controler la production.

Dans ce document, nous présentons une tentative d’orga-
nisation visant la maitrise et le controle de la production.
Notre étude consiste en la mise en place d’'un bureau organisation
et préparation du travail.



I.HISTORIQUE D‘ORGANISATION

Au cours de l’'histoire, 1' i

pris successivement diverses formes, évolution étant prin-
cipalement reliée au progrés éCOFDMqu es et techniques qu’
connus l'humanité. Cette derni@re connait depuis longtemps une
certaine division du travail.

Le premier stade de la spécialisation des taches coincide avec
l'apparition du métier i‘aftlsan alors gu’il devint evident pour
certains qu'ils pourraient vivre de la fabrication de produits
qui jusque la étaient fabriqués par chacun. A

isation du travail a

1'D ,
W”
e
w
*3

lors que les
familles cultivaient leurs champs et fabriquaient 91195—me me les
biens de premidre nécessités tels que meubles et vetements,
certaines déciderent 4’'abondonner l’agriculture st de orfAﬂlfe
ces biens sur une base permanente afin de les vendras ou - les
échanger aux fermiers pour de la nourriture. Avec 1 \ps,
l'artisanat évolua &t cn assi=+ta 3 T'zpoarition g2 us 4=

plus en plus specialisés.

Pendant longtemps,l’artisanat demeura le mode principal
de production, meme lorsque celle-ci s’ organisa de plus en plus
dans le cadre d'entreprise réunissant plusieurs
debut, les entreprises etaient de petite
desservaipnt un marché local. Meme avec 1'a;
entreprises, 1l'artisanat domina longtemps 1'in

anva1_¢cu15.

De l'artisanat a la grand
3ituations intermé&diaires. Quatre ca
industrielle entre les 15 ame et 18 éme si%rie.
PREMIERE CATEGORIE :
Les ateliers qui rassemblent les membres d’'une mene
famille,soit un maitre avec quelques compagnons et apprentis.

SECONDE CATEGORIE

Les ateliers disper=8z mats valifs anbtyae aiwv T fawk 1.
gprde la weopriéeté de son Place s 1 one Ton g CriaTen
de  =son oroduit.Ta sitoal 1o S crram g (o ! Y Ieir N i -
cile deviendra maiiys o, Trre gy nlger ) Tl aaTie e D oar
les fabriquen,

TROISTEME CATEFGORIE

La manufacture qui va coneent ver Yo maie 300 o Ty il
unp meme hal fmee = B T T 0 e U P e PP (PR S,
permetira de soumetbire les travailleurs A une surva "Ylar

constanbte, ouvrier perd alors la maitrise de 1° organisation de

son travail et de 3



QUATRIEME CATEGORIE :

La fabrique mécanisée caractéristique de la révolution
industrielle. A ce stade, le travailleur tend 3a devenir
l’appendice de la machine.

De tous temps les hommes ont donc toujours du reflechir
pour reéaliser la production qui leur était nécessaire. Ils ont
été conduit a penser et préparer leur actions pour rechercher
l'utilisation des ressources naturelles, assurer leurs subsistan-
ces,fabriquer leurs outils, ete.

I.1.LES ECOLES DE L'‘'ORGANISATION MODERNE
La période moderne a naturellement conduit les hommes
d’actions et les chercheurs a promouvoir, développer et ajuster

les formes d’organisation du travail.

Un historique suce t peut indiquer vers quelles
tendance les efforts ont été dirigés.

La tableau N°1l donne une d;SCFlpti 5
différentes écoles de pensée ou courants d4d’idées (Biblio 4).
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Ecoles

11-CLASSIQUE

2-RELATIONS

HUMAINES

WEBER

URWICK

FAYOL
MOONEY-REILEY

MC GREGOR
SLAKE MOUTCN
MASLOW
lexpérimentateurs
!'d " HAWTHORNE

! MAYD

|
|
I
|
|

| DRUCKER
| GELINTER
| SLOAN

!DUBREUIL
!

|
|
|

!Idées Principales!

'SPECIALISATION
CENTRALISATICN
STANDARDISATION
HTIERARCHIE
EFFICACITE,
MOTIVATION

I

|
I
!
|
|
|
|
|
|
I

Influence des

Besoins qui sont!

hiérarchisés
Intérét de

1! - hl
1 "homme pour le

Fole

des groupes

Rentabilits
Décentralisation
Controle
Pragmatisme
Efficaciteé
Objectifs

DPO

DPPO

!
Description

'‘L'organisation y est hiérarchisée, basée sur 1'unité de

! commandement. L'autorité a le pas sur le fonctionnel et

! developpe les méthodes de simplification du travail.

TAYLOR écrit pour les ateliers (shop management, 1912).
Recherche de méthodes de production plus efficaces par
la rationnalisation (services méthodes, analyse et mesure
des temps, décomposition des taches), 1la standardisation, !

la spécilalisation, (TAYLOR}, l1‘utilisation de documents

et de procédures(WEBER), 1'importance donnée 3 la
b

hiérarchie (URWICK), a la coordination (MOONEY) et a

La production n’est concernée gu'au meme titre gue

immédiat et les conditions de travail.
! Les systémes de motivation font
! "supérieurs" et conbinent dialc
! intéressement financier. Les con

|
!

r

1

|

I

|

! certains syst@mes de motivation.
|

|

I

|

I

i

aux hesoins

meme que celul des méthodes qui s’ariente vers
! la formation et 1l'animation.

la

!La production est concernée par la décentralisation
!Le controle s'ex@rce par le développement de la
tcomptabilité analytique et plus particulidrement
'!des couts standards.

La dynamique industrielle de Forrvester trace le contenu

5
autres fonctions. L‘'intéret porté aux groupes peut a
a modifier les équipements et surtout l'environnement

se réglent par
! confrontation. Le role de la maitrisc est assoupli ,

ravail en 8guipes

e

'd'une motivation par le travail ot de 1’ambition d'ou est

'née la DPO (Direction Participative par les objectifs)

!en faveur acsendante dans le management moderne.



£4~MATHEMATIQUE BUFFA Utilisation des! On fait appel aux mathématiques comme outil de résolution E
' {Recherche WAGNER | Méthodes quanti! des problémes quantitatifs.Nombreuses applications a 1la !
Opérationnelle STARR et! tatives pour 1la! gestion de production surtout dans le court terme

!
i
i
]
MILLER ! gestion ! programmation linéaire, programmation dynamique, méthodes des
! potentiels (ordonnancement), files d'attente, méthode de
i
|

|
;
)
[ monté-carlo, simulation , etc.
|

| 5-5YSTEMES

!

!

!

!

1

I

I

! !
i !
I

I

!

|

|

|

!

l

!

{

|
I
|
! !
STMON !Intégration du ! Importance donnée 2 l’appentissage, aux normes
S0CTAUX CYERT !comportement ! et aux procédures. Incidence de 1l’autonomie.
MARCH lAnalyse des ! !
ANSOFF !processus de la ! !
LEWIN ldecision. ! !
IRole de 1'infor-! !
'mation et de ! !
!1"apprentissage ! !
| ! i
! | |
! ! ! !
6-THEORIE DES IJOHNSON, !Notions des !Par s5a généralité elle tend A renverser les cloisons qui !
SYSTEMES 'KAST !systemes, de !séparent les différentes disciplines : ergonomie, psychlogie !
'ROSEN- Istructure de !industrielle,ingénierie,recherche opératiunnelle,informatique, !
{ZWEIG !boucle, de FEED-!é&conomie d’'entreprise...etc !
!FORRESTER ! BACK ,de controle!Nombreuses applications - intégration du temps et recherche des!
! CHURCH - ! lrelations avec les autres fonctions. !
! MAN ! ! !
! ! ! !
! ! ! !
! ! ! !
7-PSYCHO - tVROOM- lEquité !Analyse des conséquences de la satisfaction et de la motivation!
SOCIOLOGIQUE !'ATKINSON !Justice ‘sur la productivité. FElle considdre l'activité comme un !
HERBERT~ !Satisfaction lensemble dynamique de processus interdépendants agencés en !

| STMON ] fonction d'un but défini. !
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I.2 NECESSITE DE L'ORGANISATION

Afin d’utiliser au mieux ces moyens couteux et produire
dans les meilleurs conditions de qualité,de délai et de prix de
revient, il faut prédéterminer 1’'enchainement logique et 1le
processus de toutes les étapes de l’action, depuis la conception
du produit jusqu’d sa distribution. Une structure vigoureuse doit
procurer a 1l'entreprise les é&léments financiers, techniques,
humaines, nécessaires pour Jjouer pleinement son role dans
1"€économie générale et assurer sa prospérité.

Nous allons présenter (fig 1) un organigramme des
services de production (Biblio &). Selon la taille de
l'entreprise,certains d’entre eux pourront ne pas exister en tant
que services et des regroupement pourront etre faits.

Toutefois, il est impératif que 1’ensemble des sous-fonctions de
production soient remplies, quelle que soit l'organisation struc-
turelle qui s‘en charge.

Nous avons volontairement omis de citer les services ne
dépendant pas nécessairement directement de 1la production comme
la gestion du personnel.

Le schéma ( fig 2 ) montre que deux groupes de services
interviennent (Biblio 4):

1 - Opérationnels, chargés de la réalisation des acti-
vités de fabrication. Ils recoivent les matilres ou produits
achetés aux fournisseurs et le transforment en produits

finis qui seront éventuellement stockés,puis expédiés et facturés
aux clients.

2 - Fonctionnels, dont 1le role est de fixer 1les
objectifs, d’assurer la cohérence et la régularisation au sens
large de 1la production. Il faut bien comprendre qu’ils sont
au service des opérationnels, meme s’ils les dirigent. La

coordination s’exerce par la structure, notamment la maitrise, et
surtout par le syst@me d’information.

Les informations s’échangent dans les deux sens entre
les services et les principaux documents aboutissent a la
comptabilité industrielle qui en valorisera les données et
les intégrera 2 la comptabiliteé analytigue.

Le systéme d’information relie eégalement la production
au monde extérieur en faisant appel a un ensemble de données qui
lui sont fournies par les autres services de l’entreprise, 1la
Direction Générale notamment.
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I-PRESENTATION GENERALE

I.1.PRESENTATION DE L'E.N.M.G.P

E.N.M.G.P : Entreprise Nationale de Menuiserie Générale
et de Préfabriqué issue de la Société Nationale du Lidge et de
Bois (S.N.L.B),cette derniére créée par ordonnance N°72/44 du 03
Octobre 1972, n‘est que le regroupement de deux anciénnes
sociétés

- La Société Nationale des Liéges (S.N.L) issue de
1"ordonnance N° 67/152 du 09 aout 1967.

- La Socieété Nationales des Industries du Bois
(S.N.I.B) créee par ordonnance N°68/52 du 22 février 1968.

Avec des unités a Alger, Ain M‘'lila, Beni Saf, Collo,
Mechtras et Hassi Bahbah, pour ne citer que les plus importantes,
1"E.N.M.G.P occupe une place tout a Ffait stratégigque dans
1" économie nationale.

Elle a &té créée dans le souci de contribution 3
promouvoir un domaine qui consiste en 1’édification rapide 4 'une
infrastructure indispensable 3 un développement alohala A m
ey

1.2 DESCRIPTION DE L'UNITE

I.2.1 SITUATION

L'Unité de Menuiserie et de Préfabriqué (UMP-317) est

située a ROSTOMIA Bouzaréal.
I.2.2 L/UNITE

(1"UMP-317) a été construite en 1934 et nationalisée

en 1975. Elle oriente ses activités vers la construction modu
laire dont 1le principe répond aux nécessités de construire
rapidement des batiments a usages d’'habitation, de locaux

scolaires et administratifs et des centres sociaux &ducatifs.

- Elle s‘&tend sur une superficie d'environ 120%250C m
dont 75x150 m réservée pour l'atelier de fabrication.

Les possibilités d’'un éventuel agrandissement seraient
limitées A cause des habitations gui 1l'entoure.

10



I.3 PRINCIPEAUX FOURNISSEURS ET CLIENTS :
I.3.1 FOURNISSEURS

L'UMP - 317, pour satisfaire les exigences de 1la
production ; procdde & 1l’achat d’une gamme variée de produits.
Pour cela, elle entretient des relations avec une multitude de
fournisseurs nationaux et é&trangers

- Bois =2t derivés : Importations
Quincaillerie : Importations, fournisseurs

{locaux) privés
- Produits Chimiques: E.N.A.D,SONATRACH
I1.3.2 CLIENTS

- Les entreprises nationales pour les batiments
préfabriqués.

rticuliers pour l'ensemble de 1la menuiserie

1.4 PERSONNEL

450 personnes sont employées au sein de 1'unité dont
145 en production.

L'unité dispose de deux ingénieurs, un en bois , un en
€léctromécanique, un architecte et dix techniciens.

Ce personnel jouit d'une assez longue experience
I.5.0RGANIGRAMME DE L‘UNITE
Pour le besoin de son fonctionnement, 1'unité a mis au

point 1l'organigramme suivant :(fig 3) (Source : document de
1'uniteé).

11
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ITI DIAGNOSTIC
II.1.IDEE DE BASE

C’est un diagnostic qui vise, a partir d'un examen de 1'outil de
production, de déterminer les principaux points défectueux et
leurs causes.

IT.2 GESTION PREVISIONNELLE DE L'UNITE

Toute gestion prévisionnelle fiable doit se baser sur
les prévisions des ventes. De ces derniéres dépendent 1les
prévisions de production, de consommation et enfin le programme
d’achat. Il est donc intéressant de voir comment s'effectue 1a
détermination de ces prévisions a 1/'UMP-317.

IT.2.1PREVISION DE VENTES

Les prévisions de ventes de 1'année (n+l) sont établies
pour le préfabriqué et la menuiserie générale a chaque fin de
1’année (n).

Ces prévisions consistent a:

- Prendre les commandes deja confirmées par les
clients;

- Dégager des dossiers clients en leur possession, les
quantités qu’elle espeére réaliser avec eux =

On remarque que ces prévisions ne se basent pas sur des
méthodes formelles.

IT.2.2 PROGRAMME DE PRODUCTION
Ce dernier n‘est pas élaboré en fonction des

possibilités d’écoulement ; il est au contraire fonction des
capacités de production éstimé a 46000m /sol (3).

(3) : 1 m/sol est 1’unité de mesure de préfabriqueé
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IT1.2.3 PROGRAMME D’'APPROVISIONNEMENT

I1 découle du programme de production. Les quantités
sont déterminées selon des normes de consommation.

IT.2.4 PROGRAMME D'ACHAT
Les erreurs de prévisions entraine automatiquement des

perturbations dans le programme d’achat et particulierement pour
le service des approvisionnements.
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II.3 UNE INSUFFISANCE DE MOYENS
II.3.1 L'EXIGUITE DES AIRES DE STOCKAGE

Le probléme de stockage se pose de fagon cruciale; Les
surfaces de stockage étant insuffisantes. Certains produits
sont stockés en plein air et dans l’atelier de production.
la repartition des aires existantes n’est pas faite d’une de
fagon optimale . En effet une grande surface est réservée pour
les produits finis dont 1le temps de stockage est reduit.

Pour 1les matidres premiéres (bois ...) dont les
cadences d'achat sont accélerées et qui constituent les matiares
essentielles pour 1‘élaboration du produit fini, une aire de
stockage réduite leur est reservée. Cette répartition conduit a
stocker les memes articles dans divers endroits.

I1.3.2 LE CLASSEMENT DES ARTICLES

Pour toute opération de rangement en stocks, il est
nécessaire d’'ordonner et de classer les articles. Le principe
retenu a 1'unité consiste a diviser les articles en deux
catégories en fonction de leur dimensions

II1.3.2.1 ELEMENTS DE GRANDES DIMENSIONS:

Ce type d’articles concerne 1les matiéres premieéeres
(bois et deriveés...) exige en un classement judicieux et un
entretien trés attentif du fait de leur variété et des
possibilités de déterioration
Le prélévement de certaines catégories de bois cause des pertes
de temps considérables, car le classement ne prend pas en consi-
dération les différentes caractéristiques de matidres stockées.
Pour le bois dont 1a gamme est variée et regroupe des dimensions
différentes, 1le rangement se fait sans distinction. Plus encore
aucune etiquette n’est portée sur les articles afin de mieux les
distinguer et faciliter en outre leur recherche.

1.3.2.2 ELEMENTS DE PETITES DIMENSIONS

Poue 1le classement de ces articles (quincaillerie ...)
la technique appliquée consiste a déposer sur des étageéres a plan
horizontal chagque article en lui portant une étiquette sur
laguelle est mentionnée 1la référence déja donnée a 1l'article suyr
le fichier. Cette technique engendre des confusions et des
difficultés dans la recherche des articles.

Jouissant d’'une assecz longue expérience, les
magasiniers arrivent a distinguer les deux catégories d’articles,
mais il est indispensable, voire urgent, de faire appel a des

procédures et méthodes Plus rigoureuses de classement et assurer
l’organisation des magasins.
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Les techniques de controle (bons de sortie matiéres,
outillage...) des stockes pratiquées s’'avérent inéfficaces; ce
travail confié aux chefs de section peut dissimuler des anomalies
(vols, ecarts non signalés)

I.3.3 MANQUE DE SECHOIR :

ert a4 1'étuvage du bois avant son utili
r 2 un taux normal 4 'humidité (13 x

Le séchoilr s
tion afin de le garde

IT.4 DOSSTER DE FABRICATION :

Les documents qui constituent le dossier de fabrication
sont :

- Plan d'ensemble du produit a fabrigquer

- Fiche débit qui indique la quantité et les dimensions
des piaces a fabriquer.

Ces documents sont insuffisants pour donner les infor-
mations nécessaire & 1'évaluation de la production.

: le retour d'information 4 l'aide des documents est a 1la
base de la gestion de la production.

L'enregistrement des consommations matieres et des
temps passés permet de :

- Connaitre le cout de revient des produits, connaitre
les rendements des machines donc la capacité de production.

- Connaitre les temps productif par opérateur.
I.5 PROCESSUS TECHNOLOGIQUE DE FABRICATION:

Le processus technologique de fabrication se présente
comme suit : (fig 4)
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I.5.1 SECTION DEBITAGE :

Pour toute commande a lancer 1le service débitage
prépare le bois, ensuite il est coupé suivant les spécifications
du produit.

Le Dbois wutilisé est de mauvaise gualité et présente

plusieurs défauts tels que

- Difficulté d'usinage ;
- Sections non homogénes ;

- Présence importante de noesuds ;

Notons qu’il ya une perte de temps pendant le triage

des madrillés.

debitée,

Le taux de rebut dans cette section
une commande est

suivante selon le

fois 1la matiére destinée a
est acheminée vers laz section

Une
elle

produit désireé.

générale.

et ceci

machines.

sont

I.5.2 SECTION MACHINE

Fabrique des éléments d’assemblage pour menuiserie
C’est la section ou le produit passe le plus de temps
vu le temps important consacré pour le réglage des

A ce stade des erreurs se produisent dont 1les causes

- L'outil de coupe mal affuté;
- Le plan de coupe est illisible ;
- Dépassement de

la section désirée ;

- Fatigue de 1‘exécutant.

Le taux de rebut est de(7 a 10%).
I.5.3 SECTION PANNEAUX PORTES
Regoit des produits semi-finis de la section machine.

Cette section rencontre des difficult

[y

s telles que

- La fréguence des pannes de certaines machines telles
que la presse et la chaudiere est importante.
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- La quantité d'eau et d’'air comprimé est insuffisante;

- La qualité de la colle utilisée est mauvaise.

I.5.5 SECTION MONTAGE

Regoit 1les produits semi-finis de la section machine
pour réaliser les travaux d’'assemblage et de finition.

Des en-cours se constituent entre la section machine et

la section montage du A la difference de cadence.
Le taux de rebut dans cette section est estimé a 10%

I1.5.6 SECTION FERRAGE

Le magasin alimente la section ferrage en matiere de
quincaillerie. Les opérations de ferrage se font manuellement ce
qui engendre une perte de temps considérable et possibilit de
déterioration des produits.

IT1.5.7 SECTION PEINTURE

Une fois 1les produits sont terminés,ils subiront une
couche protectrice de peinture.

I1.5.8 SECTION CHARPENTE

C’est une section autonome, regoit le bois directement
de 1la section débitage et fabrique des charpentes déstinées 2a
soutenir les constructions.

L’espace du travail est étroit cela géne les ouvriers a

accomplir aisément leurs taches.

II.6 LES EQUIPEMENTS

L’atelier continue toujours a fonctionner avec ses
machines désuetes dont 12 renouvellement n’est pas encore envisa-
gé. Les nmachines sont trop rapprochées vu leur nombre important

(60) par rapport a la surface de l'atelier.

II.7 MOYENS DE MANUTENTION:
L'atelier dispose de

- Trois chariots élévateur ;
- Vingt transpalettes ;

- Un pont roulant utilise pour le déchargement (en
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panne depuis plusieurs années).

En raison de l'insuffisance de 1’espacede travail il ya
possibilité de détérioration de la matiere premiére, produits
semi-finis et finis lors des opérations de manutention.

IT.8 CONDITIONS DE TRAVAIL

L'eclairage (artificiel et naturel) est insuffisant
dans l’atelier de fabrication ;

- Le port des tenues de sécurité (gans, casques anti-
bruit, souliers,...) n'est pas respecté par les
ouvriers; -

- Le nettoyage des postes de travail n'‘est pas fait
d’'une fagon réguliere;

- L'installation des aspirateurs de copeaux de bois est
défectueuse;

Les affiches d'interdiction et de signalisation sont
mal disposées ;

- En absence de chauffages et de climatiseurs, 1la
temperature de 1'intérieur dépend de celle de 1l'exté-
rieur;

- Mauvais état de 1la batisse (particulierement 1la
toiture);

- Les moyens de protection contre les incendies sont
insuffisants ;
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III. CONSEQUENCES :

L'unité pré

5 e son organisation
et son fonctionnement. Parmi

s on peut citer:

IIT1.1 PIECES MANQUANTES :

Bien souvent, une commande a ré&aliser prend du retard
parcequ’une piece 3 intéger dans le produit final est absente au
moment du montage.

4

La piéce peut manguer parcegqu’un fournisseur o5 an
retard, ou parcequ‘une section ne 1'a pas produite dans les
temps. Dans les deux cas, il faut interrompre la fabrication du
produit concerné jusqu’d ce que la piece manquante soit
disponible.

IIT.2 FABRICATION PAR LOTS :

Une section peut etre responsable d’un retard ou d’un

manque des pieces. La fabrication par lot empeche en effet d’en-
chainer les opérations que doivent vréaliser 1les différentes
machines sur  une piéce donnée ; ce qui accroit les délais et

interdit é&galement de fabriquer en urgence une pieéce mangquante.

ITII.3 GOULOTS D’ETRANGLEMENTS :

Les cadences respectives ou le nombre de machines
utilisées aux differentes étapes de fabrication ne sont pas
toujours harmonisées. Il en résulte des goulots d’'étranglement
qui accroissent aussi les délais et les en-cours.

ITI.4 LONGUEUR DU TRAJET

Les difficultés rencontrées dans le transport des
produits finis et semi-finis & 1’intérieur de l’'atelier
engendrent un perte de temps considérable

o

La longueur des trajets accroit aussi les stocks.

IIT.5 LES PANNES

Le probleme des pannes des machines est 1’un des plus
importants rencontrés par 1’unité. En effet, la fréquence de ces
pannes est importante,ce qui accroit les délais de fabrications
et perturbe le programme de production.
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ITI.6. LA QUALITE

La qualité intervient a deux niveaux dans la
fabrication : défaut de qualité conduisant & des rebuts de
fabrication, d&faut de qualité conduisant a des reprises du
produit en fabrication.
eci accroit

Le premier cas conduit a des pertes de production pures
et simples, tant sur le plan des temps productifs que sur le plan
des matidres premiéres.

Le deuxi@me cas induira des pérturbation dans 1'outil
de production, et des temps productifs perdus a 1'éxécution des
reprises.

ITI.7 REBUTS .

Le taux de rebut important est le symptome du disfon-
ctionnement de 1l’appareil productif.

IV CONCLUSION :

Ce diagnostic nous a permis de révéler que les
problemes rencontrés par l'unité augmentent 1les couts de
production et perturbent l’'appareil productif.

Ceci nous 1'avons expliquer par le mangue
d’'organisation des flux d'information et de leurs interactions
avec les flux mati@re et que les deux fonctions "Methodes" &t

"ORDONNANCEMENT"ne sont pas remplies.

La solution adoptée par 1'unité consiste A ne pas
avolr de fonction "Methodes" ni de fonction "ORDONNANCEMENT" et 3
laisser les agents de maitrise assurer les taches de préparation
du travail, de préparation des matieres, de choix des urgences,
de répartitions des taches et d‘équilibrage des charges entre les
postes.

On "laisse faire" 1'agent de maitrise, gqui, a
laisse faire" 1’ouvrier C'est aussi la solution de
1'Unité par des prix de revient élevés.

te & 1l'inverse A

ti 5! st
avoir eédifié une fonction "Methodes" at une fonction
"ORDONNANCEMENT" efficaces
la premiére 3 élaborer la préparation technique du
travail, aqui consiste 2 d&finir 1o meilleur mode opératoire,
ainsi, bien entendu que 1la machine, les outillages, les matiares
nécessaires, et les temps prévus qui en résultent.
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I.PROPOSITION D’'ORGANISATION : (fig &)

L'organisation du travail résulte de 1'idée gu’une
action ré&fléchie, préparée, pensée a l'avance et coordonnde estk
Plus cohérente et plus efficace qu’'une action improvisée :
d’ou 1’'importance de la préparation et régulation du travail.

Le but de la préparation du travail est de transformer
en  programme d’actio a décision de mise en fabricatinn prise
par La Direction de 1’ Eé ssance du ma;Lhé, des moyens
financiers, des de 1'Unités,

La o ant mieux ajustée qu’i
1’échelon exécu et l'organisation seront
plus poussées.

e travail, simp L etre

Pour pallier aux problames que rencontre 1l'unité et
assurer sa rentabilité, nous proposons une approche d’ rg anisa-
tion prenant en compte d’une maniadre intimement liée 1le grands
poles suivants

Economie : réduction des couts de oroduction ;

Delais : aptitude de répondre a des demandes

commerciales de plus en plus rapide ;

Qualité : aptitude a produire
au moindre cout.

et

meilleure qualits

L'objet de notre 6&tude est une premi2re approche
d’'organisation qui se veut répondrn aux préoccupations de 1'unité
a mieux maitriser sa production et améliorer sa productivite.

Not
Organisation

rs

m
cr D

intention va porter sur la nécessita d'un  bureau
Préparation du Travail (0.P.T)

II.BUREAU D’'ORGANISATION ET PREPARATION DU TRAVAIL
(fig B)

|
| II.1.ROLE

Son role est de fournir a 1a Dire ction de 1'Units, a
tu r

sty es fonctionnelles d'assistance et a l'atelie d
production tous les documents et é&léments d’'informations
nécessaires a :

- L’adoption du plan de chargvs et & la fixatio
du plan annuel de production ;

235"



DIRE C TI10N

-ASECRE TAR IRT '

CONTROLE GESTION I__

IHW SECYRITE

ET 0F
RECOUVREMENT

CHARGE D'ETUOE

AOMINISTRATION COoMPTABILITE .
GENE RALE FINGANCES APPRO WJ‘MNEMENT' MmNTMMciI Ic‘muaeam. ICH»‘)N TIER PROD LfehoN
-
RSONNEL ENTRETIEN VENTES MONTAGE ORGANISATION
FORM AT ION ACHATS EQUIReMENT | RECOU VR L oecrAsR [~y AREPARATION
QIUCTON AU TRAVAIL
—P'Wt/soc.mx. GESTIO ) . EXPED T
Srocksg ENTRETIEN
MATERIEL el AR (CHTION I
r".0.G ROULANT
CE/VRES
SOCa¢ £8

,09 T 1 ORGANIGRAMME PROPOSE

(39



gqualité de
délais de p

e
=
¥

II1.2 MISSIONS ET TACHES

Tl

contractuel
traitance, etc..

La prise de décision d'engagement
(Aprovisionnements, Ventes, sous

4
i
s .

La préparation et au lancement de la production

’

¥
Z

plus, 1l a pour role de veiller au rmspect de
couts des produits fabriqués ainsi qu’'a celui

duction tels gque programmés.

.
-

a pour missio

i 5

Cept on des produi
ommandes des

De mener
d’agencemen clie
D'établir
1'Unitée et
fonction 4

produits
a chaque
intervenues

fabriqués
2xercice en

[}

[

.
r

en guantité
entrant dans la fabrication de ces

b

.

déterminer
produit
vente

k3

i

u

v
i

a
ix

i
e

ic on
5, pr

1'Unité pour pri

et tion de marché

aux
fabrication

fj o

™Y/
-
le niveau
installées

production

des
du

d utilisation
de la fixation

taux
vue

du
en

-
r

D'actualiser, en relation avec 1le
finances et de la comptabilité de 1'Uniteé,
vente des produits contenus dans 1le catalogu
produits arretés compte
des matiéres et four
productivité

nitures, des salaires et de la

r

~
aes

)

d

la
es

par

5€

rat

De définir les circuits de fabrication des produits
arrétés et les corriger éventuellement en relation
avec les chefs de production ;
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- D'arréter et d’actualiser la programmation de la
production conformément aux engagements pris par
la Direction de 1'Unité et d’en ordonner le lancement
(Ordre de Fabrication)

Nf'établir en fonction du plan annuel Ae pndiaet Do
1on Lordeceaux dapprovisionnement des matidres o
fournitiures - 1 BESTE 1 2 2 -
Ser sl : et o hYs HE L ] BRI
%i 10 5 v (RS 3 i A A
oppeir

- De suivre ot de voiller .. - el 9 Ta g ewge s nma !
arretée en matidre de production ot de mise 2
disposition des approvisionnements par les organes
concernés (Atelier de Production et Service

Approvisionnements) ;

- De controler la production sur les plans quantitatifs
et qualitatifs ;

- De constituer et de mettre a jour la documentation
technique concernant les fournisseurs de matidres
premidres et fournitures liées a 1'activité de
1'Unité (qualité des produits et &volution de leur
prix).

Pour meneyr a bhien ces missions, le bureau

d’Organisation et Préparation du Travail est structuré en trois
services :

- Etudes et conception
- Méthodes

- Ordonnancement
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ITI.ETUDES ET CONCEPTION

III.1 ROLE :

le role du service Etudes et conception consiste
essentiellement en wune conception globale du produit, en une
étude fonctionnelle de celui-ci, une définition de la valeur du

produit.

La préparation du travail débubts donc par la conception
et la mise au point dans ce service.

L’attention est particulidrement attirée sur
qu‘une négligence ou une erreur dan; la conception du ¥ i
peut couter chére. La gqualité commrciale du produit revet une
importance stratégique primordiale pour 1'Unité.

r

Combien de difficultés naissent d'une fabrication
hativement lancée sans pré&détermination suffisamment précise de
1'utilité et du prix de revient d’un produit !

De grandes précautions doivent donc etre prises pour
avoir 1l'assurance d’agir dans 1les conditions optimales de
rentabilité, que 1'on controlera solgheusemenh.

III.2 MISSIONS ET TACHES

En possession du dossier émanant 3du service commercial

ontenant
- Un ordre de service spécifiant 1les produits a
fabriquer (désignation, dimension, quantité,etc. 2
- Le marché.
Le service Etudes et conception &tablit les documents
entrant dans le dossier de fabrication :

- Nomenclatures (%);
- Plans d'usinage (Plans par piéce).

La Nomenclature (fig
piéces composant un produit et

- Les composants (articles entrants dans les COmposés ),
généralement avec leur code ;
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La nomenclature est donc plus gu’une simple liste, elle
montre &g ale;eﬁ* la structure du produit et ses différents
niveaux. Les omenclatures sont 1'ossature, 1le squelette dJe
1'Unité. Elles romnaraenf toute la production.

Darml les taches du service Etudes et conception, il en
est une qui nécessite une méthodo;sg:e particulidrement appropriée
a 1'Unité.

I1 s’agit de la codifi
en effet, plusieurs m&thod

ification des produits. Il existe,
S
vivant dans une entreprise, quan

;
de classification des produits
nt &2 1'affectation d'un code

d
e

- Par produits ;
- Par famille de produits ;
- Par ordre chronologique ;
- Par forme etc.

Le service Etudes et conception doit procéder toujours
a

- Des etudes pour 1'amélioration des produi
existants. Ce cas se présente notamment 3 la suite d=
plaintes ou suggestions de la clientele, de difficul
tés éprouvées dans la fabrication, d’instruction de
la Direction en quete de progrés. Il doit utiliser
fréquemment 1la méthode d’analyse de la valeur appli
;uée aux produits existants,

La rfalisation de prototype de produits. Comme on ne
dispose  pas 1core2  des moyens d fabrication en
serie, le prototype est vé&alisé artisanalement avec
la précision requise. Cette épreuve évite l=3
principaux mécomptes d'une série lancée Sarns
verification pratique du bien-fondé des solutions

projetées.

- L'essai et la mise au point du prototype qui a pour
effet d’apporter certaines améliorations

- La constitution de 1la documentation définitive a
diffuser pour la fabrication, avec dassiers et nomen -
clatures rectifiés et complets une fois le prototype
est mis au point.

~

Enfin, le service Etudes et

conception récapitule les
frais d'études, de prototype de mise au point et de controle,
pour imputation de ces frais au prix de revient de la production.
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IV METHODES
IV.1 NECESSITE D'UNE PREPARATION :

Préparer la fabrication, c‘est é&tablir la suite chrono-
logique probable des activités projetées, c'est prévoir les
moyens propre A& la réalisation de ces activités, c’'est encore
évaluer les facteurs qui seront favorables ou dé&favorables et en
déduire les conségences.

-
u

Par suite, préparer c’est &viter des hésitations, des
pertes de temps, des fausses manoeuvres,... En un mot, c'est
rejeter 1*¢mpro isation. Faire une préparation qui tienne compt
de l’expérience acquise, c’‘est s5'entourer de garanties certaines.

Dans l'entreprise industriel k
érrigée en principe et étendue & toutes les activi
gime concurentiel, d
3 prix de revient, 1livrer en
it t donner satisfaction a ses

l’entreprise étant soumise au rag
mettre en oeuvre pour abaisse
temps voulu des produits de qua?
clients.

r""ﬁ

IV.2 ROLE :

Le role du service Méthodes, est la préparatio
technigque du travail dans le but de définir 1les processus d=
fabrication 1les plus économiques pour réaliser les produits d
1’unité.

C'est la partie
minutiesuse de ce service.
chiffrée réduit aux incidents i
tion et facilite son déroulemen

la plus importante et 1la plus
Une préparation compléte et bien
névitables les aléas de la produc-
il
L

a toutes les étapes.

Le service Méthodes répond a la question :

Comment réaliser les produits pour obteni
i n

meilleurs couts opératoires compte-tenu des moyens di

Pour atteindre cet objectif, il aura a optimiser

- La main-d’oceuvre (temps, nombre de personnes
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La préparation commence par un travail d’analyse. En
premier lieu le produit, défini par le dossier du service Etudes
et conception est décomposé en ses &léments et piéces afin de
déterminer la gamme opératoire de fabrication. Ensuite, une ana-
lyse d’'exécution détaille 1la gamme et précise l'ordre dans lequel
les piéces et éléments doivent etre fabriqués et assemblés.

IV.3.MISSION ET TACHES

IV.3.1.ETABLISSEMENT DE LA GAMME DE FABRICATION
(fig B8)

La gamme(*) de fabrication dé&finie les ségquences
d’opérations nécessaires a 1la fabrication ou au montage du
produit,

Elle porte les renseignements suivant

- Nature de la matidre utilisée 3

Quantités matidre brute et nette s

- Quantité de lancement ;

- Mode opératoire : toutes les cpérations, y compris

celle de réglage et de manutention, figurant dans un

ordre chronologique, avec les mentions des machines
et outillages choisis ;

- Nombre d’'opérateurs - pour chagque opération est
mentionné également 1le nombre d’'opérateurs jugé

nécessaire ;

- Temps alloué : A chacune des opérations précedentes
est affecté un temps allouse.

Cette gamme ainsi définie est un outil fondamental au
sein de la gestion de 1la production, car elle débouche sur les
utilisations suivantes

1) Calcul des prix de revient et de vente par piéce
Connaissant 1la quantité de matiare nécessaire, le temps
main-d’'oeuvre et machine, on pourrait aisément calculer le cout

de fabrication des produits 2t le prix de vente aprés avoir
analysé les résultats.
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2) Etablissement des documents de production :

a) bons de sortie matidre et composants :{(fig 9)

Les bons de sortie matiere(*), <ue 1’on appelle aussi
bon: de sortie nomenclature comportent les indications relatives
4 l'ordre de fabrication, numéro de la gamme, du plan, etc.Ils
cnmpor_ent dgalement la liste des matiéres ou compcsants nécess-
aires a4 la fabrication de 1l'ordre de fabrication.

Le magasinier ne remet la matidre gqu'en é&change de ces
bons. Ils servent aussi an comptabilité 3 sortir les mabidres Ju

stock et & les imputer.

Les bons d’outillages(*) sont attachés a chaque
opération gqui nécessite un outillage spécifique. Il permettent de
sortir 1l'outillage correspondant aux besoins de 1l'opération du
magasin.L’'outillage n‘est remis gque contre ces bons. C'est un
moyen de connaitre la position des divers autillages et d'éviter

ainsi que certains ne se perdent.

c) bons de travaux : (fig 10)

Chacune des opérations de la gamme donne lieu & un bon
de travail(*). Ce bon de travail est le document qui va permettre
le suivi du travail réalisé. Sur le bon de travail figure d’une
part, les caractéristiques de l’'ordre de fabrication, quantité de
pieces, et d’autre part les caractéristiques de 1'opération,
temps allcoué de préparation, temps opératoire alloug, taux de
rebut standard, etc.

L'orsqu’'une op# opérateur doit
indiguer sur g bon de t 25 Dbonnes, le
nombre de pidces defectueu e de défaut, le
temps de préparation réel, el. Ce sont ces
informations gqui serviront oduction

2)Etablissement des documents de planning

Ces documents permettent de "charger" les machines sur
un planning mural par exemple et de suivre les produits

4)Etats de charge machines et réservation matiere

L’éclatement des commandes 3 travers un programme de
@

gestion des nomenclatures puis 1es gammes, permet, aprés
regroupement sur une période déterminé=z, 4’'indiquer :

(x) Documents de 1'Entreprise de Menuiserie et d'Equipements
de SIDI MOUSSA
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Les besoins par type de matidre ;

- La charge de différentes machines

-

- Les besoins de main-d'oceuvre.

Cela entraine des décisions, sur ces difarentes postes,
a court et moyen terme.

S)Etats de simulations

Le processus &
annuelles de ventes permet de simuler

el
L
i
=
o)

71

t

' 4
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89
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i
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Lot

i
<

-

u
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- Les besoins correspondants de matiadres;

- Les charges de machines ; d‘ou des hypothése
sous-traitance, 4d’'investissements, de travail en
plusieurs qu.me* :

r

5 de

- Les besoins de main d'oeuvre ; d'ou des hypothéses
d'heures supplémentaires ;

- Les budgets.

.3.2.ETUDES DES POSTES DE TRAVAIL

Le poste de travail doit etre organisé de manidre 3
réduire au mieux les pertes de temps dans 1'exécution da

l’opération et enchainer au mieux les travaux.
Les agents du service Methodes se chargent de

1) L’Etude des taches : (fi

Wl

= g Ao
L L/

I1 s’'agit d'éliminer systématiquement les facteurs qui
nuisent & 1'exécution rapide et correcte du travail ou qui
augmente la fatigue. Apartir des représentations graphiques,
diagrammes de circulation ou 4° cheminement, 1les agents Jdu
service Méthodes essayent de raduire le nombre des opérations
autre gue productives.

2)L’Etude d’'implantation

L'étude d'implantation repose sur 1° analyae du flux
physique : arrivée des matidres ot composants, alimentations des
postes de travail, passage d'un poste a4 un autre, alimentation du
stock de produits finis.

Les objectifs recherchés sont, principalement les
suivants

Organiser la production dans le minimum d'espace ;
- Réduire et faciliter [{sans rebroussements ni
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étranglements) les circuits de personnel, d’'e
de transport, de produits et des déchets ;

o)

9
I_.I .
8
0

- Faciliter les cpéra entretien

des machines ;

installiation
de bonnes
ant du point
mie)

- Disposer les postes
communes de fagon A as 2 L
conditions de travail et de confor!

2

i

= - §

du point de vue physiologique (
psychologique (ambiance).

3) L'aménagement des postes de travail :

La réduction des pertes d: de
1’ opération sera _.obtenue ‘en mett de
1'opérateur ou de la machine exécutan e 2mb des
élément nécessaires. Il s’agira des outi pre es,
ingrédients, ebC.m dont la disponibilité au poste est
indispenaab_ au déroulement de 1'opération.

IV.3. ETUDES DE MANUTENTION

Cette étude doit etre
l’étude des postes. Les manutention
du produit, elles sont improductiv
certain nombres d’'inconvenients qui

- Une dépense d’énergie (manuelle ou mécanique) ;

Des pertes de temps, augmentant les délais
d'exécution ;

- La mobilisation d’un personnel nombreux ;

- Des investissements importantz =n matériel traés

périssable ;

- Des risques de détérioration 2t pertes er cours

d’'opération ;

- Risques d'accidents.

IV.3.4 DETERMINATION DES TEMPS DE FABRICATION
"Chronométrage"

L'objectif de base lorsgu’on =“*vﬂp::nﬁ une etude des
temps, est de déterminer un standard gqui permettra d’'établir des
couts prévisionnels de fabrication, de calculer des éffectifs, de
comparer la production réalisée, a celle prévue, d'effectuer des
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€tudes de rentabilité des équipements, de prévoir
donnés aux clients, d’‘ordonnancer les commandes a
mais aussi, de définir la guantité de travail normale

pour lagquelle un ouvrier devra recevoir une rémunérat

Pendant nos visites effectuées dans d'autre
meme activité, nous avons cons taté que les tnmpa néc
l'exéoution 3 nague apdead Do toadpaiverny 84
réelleps des mach_nug Sank Aohads gdy Le marnisseur 4
dans un catalogue constituant un outil iﬁ base a4 la ge

production.

L'unité (UMP-317) ne dispose
pour <cela, nous proposons un proc&dé
temps ( Voivr Annexe I ).

VI.3.5 AUTRES ATTRIBUTIONS DU

délais
satisfaire,
journaliére

les

ion normale.

5 unités

PSEalfﬂ’ a
EQULUEWPHLS
stion de 1la

Ztablissement des devis : dans le cas des commandes
spéciales, pour lesquelles il n'existe pas de
nomenclatures et gammes standards,les agents das
Méthodes sont particuli@rement bien placés pour
estimer:

. Les besoins en matiédres ;

. Les différents temps liés au mode opératoire et,
par consequent établir un devis au niveau prix de
revient ;

- Il participe &galement, dans l2 meme esprit, 3
l'instruction et la formation du personnel ;

- Tenir compte de l‘aspect humain et social dans les
problémes de production {sécurits, hygiéne
industriel) ;

- Préparer les plans d'investissements annuels assurant
le renouvellement, 1la modernisation ot 1"extention
des équipements ;

- Essais su les matidres premi@res utilisées : 1la
connaissance des caractéristiques des matidres utilisées
permet ux agents du service Méthodes de prendre les
décisions nécéssaires, par exemnle, si la gqualité 4y
bois et mauvaise ils peuven: d&terminer le taux da
rebut prévisionnel, donc  Astimer 1la guantité a
relancer, et de diminuer 1’allure des machines afin
d’éviter 1'usure rapide de l'outillage.
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Gérer l'outillage : connaissant les opérations et les
processus technologiques, le service Méthodes est en
mesure de recommander les outils spécifiques. Le
service Méthodes é&dite 1les bons d’outillage qui
permettent de faire sortir 1l'outillage correspondant
aux besoins de 1’opération du magasin. '
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V.ORDONNANCEMENT

V.I.DEFINITION

Crdonnancer, c’est préciser, chague fois qu’un poste de
travail devient disponible, quel est, parmi les lots présents
dans la file d'attente, celui qui doit etre chargé sur le poste.

Cette fonction est complexe du fait de sa logique, du
volume trés important des données 3 prendre 2n compte et,
surtout, des modification permanentes qui leur sont apportées.

I1 est frégquent d'avoir, dans 1l’atelier, plusieurs
ordres de fabrication (OF) en cours A un instant donné, gqui sont
én concurence pour l'utilisation des moyens de production restant
nécessairement l1imités. De plus, de nombreux aléas surviennent
dans 1l'atelier (panne-machine, casse outil, absence-personnel,
retard de livraison...) et affectent, de manidre permanente, la
séquence des opérations initialement prévue.

Ordonnancer, c’est donc faire un choix en fonction des
priorités attachées aux différents objectifs poursuivis dont
les plus traditionnels sont :

- Respect du Plan Directeur de Production (PDP) qui

pilote ce qui est derriére, c’'est-a-dire respect
des délais et dates prévisionnelles de fin des ordres

- Réduction de la valeur des en-cours, c'est-3a-dire du
cycle moyen de fabrication ;

on du flux de production par
5 d’'&tranglement ;

r1‘ ==

p S
ulat
réduction des goulet

- Meilleure rég

g
- Plein emploi de personnel
- Plein emploi des machines ;

- Possibiliteé d’accelerer des commandes urgentes
(satisfaire le service commercial,les clients) ;

r

V.2.ROLE :

Le service ordonnancement exerce une fonction de
préparation de la fabrication complémentaire 3 celle du service
Méthodes.

En effet s5i le service Méthodes repond a la guestion
"Comment fabriquer les produits ?", le service ordonnancement
répond, lui aux guatre questions suivantes :

Quand lancera-t-on le produit ?

- Qui le fabrigquera ?
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Ou sera-t-il fabriquer 7

- Combien faudra t-il de temps pour le fabriguer 7?7

V.3.MISSIONS ET TACHES :

Le service ordonnancement travaille dans une optigue de
coordination des moyens et de matiéres gqui se fait dans le double
soucil de minimiser les attentes, les temps perdus, les stocks (en
cours, semis-finis, produits finis), les délais et maximiser
1'utilisation des moyens de production.

On peut dire qu’'il geéere le temps et rythme la wvie de
1'Unite. La définition classique dit | que le service
ordonnancement est :

- Responsable des délais de fabrication ;

- Responsable de la mise 3

1la
opportun les approvisionnement
fabrication ;

osition en temps
nécessaires 3a la

- Responsable de la prévision st de l1’affectation des
moyens humains et machines nécessaires au respect du
planning ;

Cette définition générale montre 1'importance de la
prévision pour les responsable de ce service.

i

ordonnancement consiste
pour guelles é&chéances.
rogramme de vente et de
'unité.

La tache primordiale du servi
donc a définir ce qu’il faut fabriquer
Cette détermination dépend a la fois du j
la politique de fabrication choisie par

D

el ST ol 1

{

La détermination du plan de production demande une
connaissance exacte des moyens de 1'Unité, c’‘est-a-dire de sa
capacité de production en fonction du temps, ainsi que du délai
probable demandé par la fabrication suivant le procédé choisi par
le service Méthodes, majoré des diverses temps d’attente et de
manutention. Pour un lot défini de produit, ce temps total est
appelé cycle de fabrication. Le service ordonnancement doit
posséder une connaissance précise des cycles de fabrication réels
de principales familles de produits de 1'Unité, trés différents,
la plus part du temps, du cycle de fabrication théorique.

Crace aux nomenclatures, le programme de fabricationen
produits finis est traduit en programme de composants, décalés
des temps dus aux usinages et montages intermédiaires.
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La deuxi@me tache du service ordonnancement est de
réunir a temps les ressources - Approvisionnements et matilres
premi®res nécessaires a 1la fabrication de fagon a conduire les
évévements en prenant a 1l’avance les meilleurs décisions, grace
AUX quelles la réalisation s'effectuera sans a-coups, au cout
minimal, sans gaspillage, sans improvisations ni débrouillage de
dernidre minute.

La troisidme tache consiste, dés que les moyens sont
réunis dans les magasins et l’atelier, a déterminer les périodes
et calendriers d’exécution et de distribuer les documents
nécessaires,

agit ici de la gestion 2a trés court terme. Cet
se faire de fagon satisfaisante que dans le cad
d'une planification a moyen terme de telle sorte que 1l'on so
assuré gque, d'une part charge et capacité sont compatibles
que, d'autre part, on dispose matidres nécessaires pour
commencer a fabriquer. Cettae porte deux volets. Le
premier gue 1‘on appelle 1. ste & faire démarrer 1la
Production d'un ordre de fabrica econd consiste 3 suivre
l'ordre de fabrication dans r, a vérifier due son
Ccheminement est conforme 3 ce qui e 8vu, et 3 enregistrer les
informations relatives ay dérouleme S Oopérations.
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Avant le lancement, les agents du service
ordonnancement doivent €ssayer de ne pas imposer n’'importe quoi,
il faut donc S'y préparer. Pour 5'y préparer, la meilleure fagon
est l’'établissement d’'un Planing de charge qui tient compte de 13
capacité du potentiel machines 3 absorber cette charge.

Un fois le lancement est réalise, 1e probléme qui se
pose directement dans l'atelier, est celui du suivi ou la gestion
des files d’'attente quil consiste 4 régler les flux des produits
cselon des criteéres afin de répondre aux objectifs poursuivis,
donc des priorités de 1'Unité ( voir Annexe 2 : les ragles
d’'ordonnancement courantes ).

Enfin 1la tache du service ordonnancement est le suivi
des en-cours qui permet de connaitre a tout moment pour chacun
des ordres de fabrication dans l1'atelier

- Son état d’avacement et Sa position physique ;

- Le nombre de pieéces rebutées ;

- Ses consommations matidre et main d'oceuvre.

L'enregistrement des conscmmations matidre et des temps
4 cing objectifs :

I

- Permet de calculer le cout de revient de 1l'ordre de
fabrication ;

- Permet de suivre le ra

2

:dement des machines 5
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e

Permet de suivre les temps productifs par opérateur ;

- Permet de vérifier 1la réalisation des quantités
figurant dans les momenclatures ;

Permet de vérifier le réalisme des temps portés sur
les gammes. C’est un objectif trés important pour 1la
planification de la production.

Autres Taches :

- Valoriser mensuellement les produits en cours
(situation mensuelle) ;

- Etablir mensuellement une situation des produit finis
stockés ;

- Evaluer pour la Direction les taux d’'utilisation des
capacités installées en vue de rapports d'activitée ;

-

- Etablir 1les devis suivant la demande du service

vente.

VI DOCUMENTATION DU BUREAU ORGANISATION ET PREPARATION
DU TRAVAIL

Les méthodes de travail des agents du bureau
Organisation et Préparation du Travail sont maintenus et
sauvegardées grace a la documentation de base qui doit etre tenue
a jour avec le plus grand soin ; elle comporte toutes les
connaissances nécessaires sur les moyens de production :

- Plans des installations ;

- Caractéristiques des machines ;

-~ Normes et standards d’'outillage ;

- Documentation technique générale sur les procé&dés da
fabrication, 1'évolution des machines, les matériels
nouveaux ;

- Archives référenciées des travaux intérieurs ;-

- Catalogue des temps ;

- Nomenclature qualificative des matieres utilisées.
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VII. RENTABILITE D'UN BUREAU ORGANISATION ET PREPARATION
DU TRAVAIL

La préparation du travail permet une production stable,
prévue =2t controlée.

Elle contribue 3 la réduction des aléas concernant -

- La main-d’'oeuvre en déterminant 1'effectif et 1la
qualification des postes de travail ;

- La matiére, prédéterminée en guantité, qualité et
programme, ce qui évite les gaspillages et réduit les
stocks ;

- L'exécution du travail, simplifié et tracé a
1'avance.

Les inconvénients qu‘on lui oppose communément peuvent etre
aisément évités :

- Le cout du bureau organisation et préparation du
travail: il convient de proportionner son importance
au niveau de 1l‘activité afin d’en assurer la
rentabilité;

- Le désintéressement du personnel d'’exécution dont
l'initiative se trouve réduite : le service M&thodes
doit s’efforcer de pallier les inconvénients de la
division du travail par les procédés de regroupement,
rotation et élargissement des taches ;

(18

tr

- La régidité de son fonctionneme 1'&tat d’esprit
novateur du service Méthodes doit constamment
développé : il doit favroriser 1’évolution des produits
et des procédés en s’'efforgant de faire participer le
personnel d'exécution & 1l’innovation. Sous ces réserves,
il se verifie abondamment que la préparation du travail
est une nécessité absolue pour 1‘élaboration d’'une
activité de quelgque envergure et elle est eminemment
bénéfigque lorsqu’‘elle est bien adaptée aux justes
besoins de la production.

n
=]

(1Y

Cette adaptation concerne :

- Sa structure et la nature des services qui 1le
composent ;

- Les méthodes de travail utilisées par ces services ;

- La valeur professionnelle ot le nombre de ces agents.
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I1 1importe en effet gu'un bureau d’Organisation et de
Préparation du Travail prouve son utilité, car il présente de
nombreux avantages quant a la prévision, la simplification et 1la
régulation du travail.

I1 est souvent considéré comme absorbeur de frais
généraux, et 1’on oublie trop souvent que toute la vie de
l’entreprise et de son personnel comme ses moyens de production
et son organisation sont conditionnés par le produit a fabriquer
et par la valeur de 1'étude préalable qui aura &té faite.

50



TROISIEML
PARTIL



I.PLAN DE MISE EN OEUVRE ET RECOMMANDATIONS UTILES .

I.1 EFFECTIF NECESSAIRE DU BUREAU ORGANISATION ET
PREPARATION DU TRAVAIL : tab N°2

Pour assurer sa rentabilité et répondre aux besoins de
la production, nous proposons en collaboration avec responsables
de 1'unité, la composition suivante :(tab 2)
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I, FFFECTTE ! NTVEAL

__________________________________ e et L e e e

e T i -

un (1) Chef du Bureau 0.P.T Formation supérieure, ayant acquis une expériesnce significative de

!

!

! 1'organisation dans une site de production. i
|

|

]

Service Etudes et Conception

un (1) Chef de service
trois (3) Agents

S

m N

te

h t
eurs prnjeteurs

ct ]

ite
ina

w o

e

Service Méthodes

Ayant une formation d’ingénieur en Méthodes, ou bien avoir une experiance
un (1) Chef de service

dans la préparation technique du travail et le développement des
des méthodes de travail

i3>

deux (2) Agent Méthodes Avoir une formation d’'Agent é&tude de travail ou une premiére
2xpérience dans un service de fabrication ou ils ont participée a

1’Organisation et Amélioration des postes de travail et outillage.

Service Ordonnancement

Avoir une expérience dans la pbrogrammation de la production.
un (1) Chef de service

deux (2) Agents ! Ayant une expérience dans 1l'atelier de fabrication.
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1.2 TACHES A ENTREPRENDRE

Les taches définies pour chacun des services devront etre

impérativement respectés

Les

sont données

El

E2

Ml

M2

M&

01

02

a

délai
dans 1

(tab N° 3)

des taches A entreprendre par chaque services
figure(l5) ou :

1’établissement pour produits standards :
Plans d’'ensemble

Plans d'usinage

Nomenclatures

codification des produits et 1‘é&tablissement d’un
catalogue

: formation ou recrutement du personnel pour le
service Méthodes

: étude des postes de travail

: étude d’'implantation

e

chronométrage et 1'é&tablissement d’un catalogue
de temps

: établissement d'un fichier outils codifiés
: recueillir toute la documentation de base utile

formation ou recrutement du personnel pour
le service ordonnancement

: Archivage des dossiers



TACHES A ENTREPRENDRE

2rvice Etudes et Conception

~tablissement pour produits
standards des :

Plans d’ensemble ,
Plans détaillés
Nomenclatures
Codifirainn
Elablissemenl d'un calalogue
des produits standards.

(d'usinage),

Ao nrode T ke

2rvice Méthodes

Formation ou recrutement du
bersonnel nécessaire ,

Etude des postes de travail,
Etude d'implantation,

Procéder au chronométrage pour!

l’ensemble des postes,
Etablissement d’un fichier
outils codifié,
Etablissement d'un catalogue
des temps,

Receuillir toute la documen-
tation de base nécessaire.

ervice Drdonnancement

Formation ou recrutement du
personnel nécessaire
Classement et archivage des
dossiers de fabrication.

|
|
|
|
|
|
|
I
|
|
|
|
|
|
!
|
1
I
|
|
|
|
1

DELAIS !

4 mois

OBSERVATION

Le personnel nécessaire existe deja.

Pour la formation des agents étude du travail, deux ouvriers
ayant un certain niveau 4’'instruction pourront suivre une
formation dans des entreprises tel gque la E.V.I (Rouiba).



reches |
O1 O:
M ; 72 2 2’73 : Vel ; 175 : Lt/ ‘
£y ; £
o 2 4 5 10 17 22
(fig15)

(56

-
10/s



I.3 RECOMMANDATIONS UTILES
1°)AIRE DE STOCKAGE :

I1 faut améliorer les conditions de stockage en délimitant
les aires de stockage ce qui facilitera la manutention.

Faute de séchoir, l'empilage de bois devra se faire selon
les normes (dimensions, gqualité, gquantité, etc...), ce qui réduira
sensiblement 1'humidité du bois et en réduisant au maximum les
manoeuvres inutiles et les risques d’'accidents.

2°)DOCUMENTATION :

La documentation est 1la base de toute organisation du
travail, pour la section achats dans le mangque est ressenti, la mise
en place d’'une documentation complete s’avére indispensable.

De ce fait nous suggérons 1 étahllssemenL de dossiers

p—r.

relatifs aux forunisseurs, produits et pr
3°9) ORGANISATION DES MAGASINS :

Les magasins doivent etre organisés afin de répondre a leurs
obligations, celle de fournir aux utilisateurs ce dont ils ont

besoins. Assumant un travail particulidrement actif, car L_s articles
y entrent, s’é&journent et sortent sans cesse, 1les magasins doivent
etre avant tout dotés de moyens techniques et administratifs adaptés
et succeptibles d'éviter les pertes et déteriorations. Ces moyens
doivent etre exploités de fagon optimale et renforcés par une bonne

organisation.
4°)GESTION PREVISIONNELLE :

Afin d'éviter toute rupture de stock ou surstockage et
approvisionner 1'Unité de fagon sure et économigque, il est nécessaire
voire indispensable de procéder 3 la mise en place de méthodes plus
rigoureuses en matiére des prévisions.

5°) PRODUITS HORS GAMME

I1 est préférable de codifier et classer les produits hors
gamme gqui ont fait 1’objet d’'une commande clients et cela évitera de
refaire le travail (plans, nomenclatures, gammes).

6°) PLANS D'USINAGE :

er les plans

'“"’1

Une pratique courante consiste 2a plast
d'usinage des produits standards afin &'évi eur

7°)PONT ELEVATEUR :

Il serait souhaitable d’envisager la mise en marche du
pent élévateur gui facilitera les opérations de déchargement.
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8°)CONDITIONS DE TRAVAIL :

o=t
(éclairage, sécurité, ...).

9°)VALORISATION DU TRAVAIL :

La valorisation du travail, par élargissement et
enrichissement des taches, par la mise en place d’équipes autonomes,
tend A donner a 1l’'individu le sentiment de sa valeur propre et de sa

personnalité.
10°) PRODUCTIVITE AU POSTE DE TRAVAIL :

La notion de productivité du poste est directement liée
a l'analyse des temps durant 1’cuverture du poste.

I1 est bien évident gu’une ré&duction des temps intero-
pérations conduira a4 une augmentation de la productivité du poste
par le biais de son engagement.

Une telle amélioration pourra etre obtenue principale-
ment par une organisation du poste de travail lui-meme 1’adoptont
au mieux aux types d’opérations traitées.

11°) QUALITE :

Deux concepts pourront etre introduits pour améliorer
la qualité : l’'organisation de 1la gamme permettant un positionne-
ment Jjudicieux des points de controle et de reprise du produit ;
un suivi précis de la fabrication et un organisation de 1'outil
de production permettant de réagir au plus vite au constat d‘un
défaut.

m m

12°) ENCHAINEMENT AU POSTE :

Le poste de travail doit etre organisé de manidre a réduire
au mieux les pertes de temps dans 1’exécution de l’opération et a
enchainer au mieux les travaux.

La réduction des pertes de temps dans 1°‘&xécution de
l'opération sera obtenu en mettant a 1la disposition de 1l’'opérateur ou

de la machine exécutant 1le travail 1’ensemble des gléments
nécessaires.

I1 s’agira des outils, matidres premiére, ingrédients,
etc. dont la disponibilité au poste est indispensable au déroule-

ment de 1'opération.
13°) RENOUVELLEMENT DES MACHINES :

I1 est impératif d’'envisager le renouvellement des
machines désuetes.
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C 0O N CL U S I 0N

Dans cette étude, nous avons d‘abord fait une analyse
de la situation actuelle de 1‘unité. Cette analyse nous a permis
de révéler que les problemes rencontrés par l'unité sont d’'ordre
organisationnel.

Nous avons alors, suggeré quelques voies d’amélioration
possibles.

Cette étude nous a permis de prendre conscience que les
problémes dans 1’'organisation de 1la production de l'entreprise,
se manifestaient des le stade du Plan Directeur de Production
(PDP) et que vouloir les ignorer, é&tait le plus sur moyen d‘avoir
& faire face, dans la suite du processus de fabrication, a des
situations de niveau de complexité& tres supérieur .
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ANNEXE I

1. CHRONOMETRAGE

C'’est le moyen 1le plus simp e
d'étude des temps. Il consiste 3 décomposé 1
séquence en opérations élémentaires et a me
nécessaire a la réalisation de chacune d’elles
d'obtention du temps standard se présente comme suite

-1. ANALYSE DU TRAVAIL A MESURER :

=

I1 est indispensable pour réaliser correctement une
telle analyse, de connaitre parfaitement les procédés techniques
de ce travail, et son enchainement avec les cpérations amont et
aval.

25t alors

W -
parties en trois

Résitué dans cett
décomposé en ségquence mesurab
groupes

3¢

phases
homme-marhine

I.2 CHOI¥ DES EXECUTANTS

La mesure des temps d’exécution doit etre effectuse sur
des opérateurs qui ne sont pas exceptionnels, ni trop lants ou
inexpérimentés, ni particulidrement rapides, le telle sorte que
les résultats puissent etre extrapolés 231 13 majorité des
ouvriers, meme en tenant compte du jugement d’allurae.

I.3.MESURE DU TEMPS

Le chronométrage s’'effectue sur 1’ensemble de 1la

séquence, on notant au fur et a mesure les temps intermédiaires
de chaque opération ; cette manidre continue de procéder permet
d’'éviter le cumul des érreurs obtenues si 1’'’on chronométrait
séparement chaque opération pour en faire ensuite le total. &i
l’on constate une grande varlabilité, sur les temps chronométrés
pour une opération déterminée, cela signifie qu‘il ¥ a un
probléme pour son #&xécution : on cherchera alors 3 le résoudre,
en changeant, soit les méthodes, soit la conception du poste.
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On recommande d'effectuer 10 mesures d’'une meme
opération £lémentaire.

sion entre plusieurs
ou taux d al permet de connaitre

d’'un poste

Ta R e R R R )
Tmoy

I1 est évident gue, est &levé,
plus on constate d’'irrégularité element de
travail gqui n'est qu'imparfait e Etravail
non organisé rationnellement, ouver des
taux d'aléa de 80% Un taux de n taux de

15% reflédte une trés bonne stabi

I1.4.RECTIFICATION PAR LE JUGEMENT D'ALLURE

Naturellement, les temps obtenus dépendront &troitement
de 1l'habilité et de 1la rapidité de 1’ouvrier choisi pour
effactuer les chronométrages. On pondérera donc Yes vz ltabe oo
un coelflicienlt délini & partir d'une allure el Evarire,, afior
afin A'chternir un standard dé&fini pour individu  "moyen®
travaillant & wune 23 lure noemaldo”

Lallure norinal e S 1 LAt TY e i searhienr 100 il t "ovey
utilise 1'8chelle du HIE (Hureou dee- Teamps Flémenlairen)

Lesz jugements d'allure, qui sart de 1a reanon=sahilits
du chronométreur, réydle neandes parl s et fwits

Temps observé x jugement d'allure = temps normal

I1.5.CALCUL DU TEMPS NORMAL D‘EXECUTION

Le temps d’'exécution normal est obtenu en effectuant la
moyenne arithmétique des temps obtenus par 1les différents

exécutants.

Cr affecte les temps normaux
compte des temps de repos, des
penibilité du travail, etc., de facon

standard :

Temps Standard = Temps Normal x K



Ces coefficients de majoration tiennent compte de
l'effort du repos nécessaire, de la température et de 1’humidité
ambiantes :

K = Effort x Position x Température

-

Ils sont fournis par des tables.

I.7.ETABLISSEMENT D'UN CATALOGUE DES TEMPS

En wutilisant la technique de chronométrage citée ci
dessus, les agents des Méthodes doivent repértorier les mesures
des Lemps d’exécution normal dans un catalogue.

I.8.PRESENTATION DU CATALOGUE DE TEMPS -

Le catalogue donne poste par poste, les temps

; elémentaires de base permettant 1 gammes de
fabrication. Les temps exprimés (CTH) sont
donnés pour :

- Les opérations;

- Les réglages;

- Les nettoyages;

- Les mises en aruvre;

¢

- Les approvisionnements et évacuation.

Nous proposons une représentation type d’'un tel
catalogue (fig 12)
- Une page indiguant la section:
- Une page pour la déscription d4des machines, type,
numéro de poste;

- Une page spécifi
différents temps.

Ces temps sont donc A considérer comme des temps allousé
en terme d'objectifs A atteindre afin d’obtenir une productivite
contractuells.
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ANNEXE IT
ITI.REGLES D’'ORDONNANCEMENT COURANTES

Tout ordonnancement est d’une certaine fagon wune
gestion de files d'attente,car 1l'ordonnancement consiste 3 choisir
les ordres de passage des lots sur les centres de charge (les
machines par exemple).

iles d'attente réside

L'originalité de la gestion des fi
5t abordé le probléme.

dans l’optique particulidre dans laguelle o:

t, c’est un ordonnancement local, c'est-a-dir
ouvent prise en fonction 2’informations su
e devant un poste de charge sans avoir a
ation des autres files d’attente. Dans ce cas,
les décisions d’ordonnancement peuvent etre prises de maniére
décentralisée dans ‘Ll atelier (i1 n'y a .13 aucun notion

"ef

d

~om

les 1lots en at
considérer la sit

e
d‘autonomie de décision puisque 1'ordonnancement s fectue de
maniére totalement mécanique par 1l‘application e régles
impératives).

D'autre part, contrairement 3 1’ordonnancement de type
centralisé, c’est une méthode qui ne prétend pas régler du meme
coup le probléme de la gestion de la capacité&. L'ordonnancement
local ne peut donc fonctionner correctement que lors gu’un
systéme de gestion de capacité existe.

Nous allons maintenant éxaminer les ragles de priorité
les plus courantes.

IT.1 PREMIER ENTRE PREMIER SORTI

c’est la plus simple 1l s'agit de charger les lots sur le poste
de charge (la machin dans 1l‘ordre ou ils se présentent en face
de 1lui.

De toutes 1les régles possibles d’'ordonnancement,
e)

Elle peut sembler trop rudimentaire. C'est pourtant une
excellente régle d’'ordonnancement dans le cas d’un atelier ou les
délais de fabrication sont plus courts que les délais imposés par
le plan commercial ou les plans de montage intermédiaire.

it

Il est alors possible de lanc es 1
avec un délais toujours suffisant pour leur réa
cas lorsque les fabrications sont destinées a

non pas livrées 3 date).

ots dans l'atelier
lisation {c’est 1le
etre stockées et

f
3

= D
*y
|— <

-



L’inconvénient d'un tel systéme, gui présente
l’avantage de la simplicité est, qu'en cas d’incident (panne,
probléme de qualité, et il n’existe aucun mécanisme
régulateur gui permette au lot de rattraper tout ou partie de son
retard (il n'existe aucune notion d’'urgence des lots). Il faut le
proscrire compléetement dans le cas ou les piéces du 1lot sont
destinées a des mor*ages intermédiaires (produits 2

e
nomenclature), car il maximise les stocks intermédiaires :
piéces a monter ensemble doivent nécessairement at

en retard.

I1.2 PRIORITE A L'OPERATION LA PLUS COURTE

Dan ce systéme, on charge d’abord sur la machine le lot
ayant 1le temps d’opération le plus court. C'est la méthode qui
maximise le nombre de lots terminés par unité de temps. Le délai
moyen est donc le plus court possible. Cette régle n'a que trés
peu d‘intéret pratique car elle a pour conséquence d'accroitre la
dispersion des délais au lieu de la réduire. En effet, un lot
dont le temps opératoire sur un poste est trés long peut y rester
indéfiniment, (au moins tant que des 1lots, dont le temps
opératoire est plus court arrivent dans la file d’attente). Cette
régle démontre surtout que des critéres trop simples de mesure de
performance (ici 1le délai moyen) peuvent avoir des effet trés
pervers.

II.3 PRIORITE A LA FILE D'ATTENTE SUIVANTE
LA PLUS COURTE

Cette reégle a pour objet de saturer court terme les
moyens de production. Elle a pour conséguence d'éviter gu'un
centre de charge s’arrete faute de charge dans sa file d'attente.

C’est une régle qui est considérablement plus difficile
a appliquer gque les autres régle: mentionnées ici dans la mesure
ou elle nécessite un systé@me centralisé de gestion. Il faut
nécessairement connaitre 1'état de toutes les files d’‘attente
pour pouvoir prendre une décision d'ordonnancement. Dans un
systéme de production complexe, elle est inapplicable sans un
systéme informatique de suivi en temps réel.

A moyen terme, son effet est assez discutable : si un

poste est en sous-charge sur une longue période, ce n‘est pas le
fait de le rendre prioritaire qui augmentera sa capacité.

C'’est seulement dans le cas ou seuls les postes les
pPlus chargés (les "goulets d’'étranglement”") sont prioritaires
gqu’une régle de ce genre se justifie. Tout retard pris sur ces
postes est en effet impossible & rattraper ; une fagon de 1les
éviter est de s’assurer que la file d’attente en amont de res
postes n'est jamais nulle.
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IT.4 PRIORITE AU LOT AYANT LA PLUS GRANDE VALEUR

De trés nombreuses entreprises font de la ré&duction de
la valeur de leur en-cours un objectif prioritaire. De ce point
de vue, cette régle peut paraitre séduisante, mais elle est

rarement applicable. Elle suppose

tout moment de

- gqu'un systéme comptable permebte 3
lots présents dans 1'atelier.

connaitre 1la valeur des différents
C'est rarement le cas ;

- gue les produits terminés soient immédiatement
facturables, quelle que soit leur date d’achl@vement. Dans 1la
majorité des cas, un client n’accepte pas de se voir facturer un
produit livré en avance ;

- que les lots ayant une valeur é&levée ne soient pas
destinés & des opérations d’'assemblage avec des lots ayant des
valeurs trés faibles, faute de quoi le fait d'accélérer les lots
a valeur &levée ne servirait a rien.

II.5.MAINTIEN DE L'OUTILLAGE

Sur un poste de charge, une opération vient d’etreo
terminée.

e lot (OF) prioritaire qui lui succedera, sera celui
qui ne nécessitera pas de changement d'outil.

L’avantage de cette ragle est gue les temps de réglage,
donc le cycle moyen de production, sont diminués.

II.6.PRIORITE COMMERCIALE
Cette regle favorise certaines commandes particuldres,
urgentes. Cette "souplesse" ne doit etre utilisée

qu’exeptionnellement car elle risque de perturber sérieusement
les autres fabrications.
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II.7 UNE REGLE QUASI UNIVERSELLE :
LA REGLE DU RATIO CRITIQUE

La vyeégle du ratio critique est une régle ayant pour
objectif le respect du délai. C'est de loin la plus utilisée,
car, la plus part du temps, 1le respect du délai de fabrication
(et sa reéduction) sont 1les objectifs naturels d'un systéme
d'ordonnancement. En effet, meme si le produit fini est destiné a
etre stocké&é, 1l'entreprise a généralement tout interet 2 pouvoir
réduire ce stock en diminuant le délai de réapprovionnement (il
existe des exceptions, par exemple les stocks saisonniers).

Le meme souci se retrouve au niveau des composants : le
délai de réalisation d’'un sous-ensemble monté est au moins égal
au délai de fabrication du composant ayant le cycle de

fabrication 1le plus 1long et tout retard sur ce composant se
retrouve au niveau du sous-ensemble.

La reégle du ratio critique consiste & calculer pour
chacun des lots d’'une ile d’'attente un nombre - le ratio
critique - et a faire passer sur le poste de charge le lot pour
lequel la valeur de ce nombre est la plus faibhle.

Il existe deux variantes en calcul du ratio critique :
1- Premiere Variante : Dr/n

Dr est 1le délai avant la date d’ach@vement prévue
(exprimée en heures ou en Jours ouvrables) ; n est le nombre
d’'opérations restant 2 réaliser sur.la gamme et donc le nombre de
flles d’ attenfp dans lesquelles 1a Tnt vz devoir =89nurner avant

T ¢

U 1ot esl réputeé d’autant plus urgent gue le délai
avant 1la date d’achévement prévue est plus court et gqu’il reste
davantage d‘opérations & exécuter pour le terminer.

]‘U\
Ld,

retard par
g d'attente
re est celuil
ande (et non

Dr devient négatif si la 1ot est &
rapport au délai prévu. Si plusieurs lots d‘u
ont des ratios critiques négatifs, 1le lot pri
pour lequel la valeur absolue du ratio est la plu
la plus petite comme dans le cas des ratios posit

"1

a e
94.-
rit

"CJ

nQ P
— 1Y e

3t
s
ifs).

2 - Deuxiéme Variante : (Dr-Sti/n)

Sti est la some des temps opératoires et des temps d
réglage devant etre effectué: avant 1’achévement du lot selon sa
gamme .

La seconde variante introduit donc la notion de temps
disponible plus tot gue la notion de simple délai comme dans 1la
premieére. La reégle de calcul est donc légérement plus complexe
dans la mesure ou elle suppose la consultation de la gamme de la
pieéce avant le calcul du ratio.Elle apparait plus précise que la
premiére.
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Elle n’'a toutefois d’intéret que dans les situations - qui
sont loin d'etre fréquentes - ou les temps opératoires portés sur
les gammes des lots ont une durée singnificative par rapport au
cycle total d'éxécution. Dans de trés nombreuses situations 1le
cycle se chiffre en semaines et les temps -pératoires en heures
la premiére variante est alors largement suffisante.

L4

L’intéret essentiel de la ragle du ratio critique est
son caracteére auto-correcteur. 3i, pour une ralison guelcongque, un
lot est 1lancé en retard ou est retardd par un incident de
fabrication, il devient prioritaire et rattrape rapidement son

retard par rapport aux autres lots. C‘est donc un systéme qui a
tendance a diminuer la variance des délais de fabrication et a
rendre beaucoup plus prévisibles les dates d’aché@vement.

Le ratic peut etre calculé 3 chaque nouvelle décision
d‘ordonnancement ; il peut aussi, dans le cas ou les cycles sont
généralement longs, n'’etre recalculé qu’'une fois par jour, par
exemple. Les figures 13 et 14 présentent 1l’application de 1la
premiere variante de la régle du ratioc critique.

Parce qu’elle est simple, intuitivement raisonnable,
et grace 3 ses bons résultats prathues la régle du ratio
critique a pratiquement supplanté toutes les autres régles.
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