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Resume

Le présent mémoire constitue la synthése de mon travail dans le cadre du Projet de Fin
d’Etudes, en vue d’obtention du dipléme Licence en Sciences et Techniques en Génie
Industriel, délivré par la faculté des Sciences et Techniques de Fés(FSTF).

On a effectué le projet au sein du service de production industriel de la société SOURIAU
ESTERLINE CONNECTION TECHNOLOGIES dont l'objectif est la conception d'un
tableau de bord de production.

Pour bien mener ce projet, on a choisi la démarche DMAIC, qui a fait ses preuves dans le
domaine de I'industrie, en I'articulant sur 5 phases: (Définir, Mesurer, Analyser, Innover et
Controler) pour faire le suivi et structurer le travail.

Définir : Formalisation du probléme et étude de I'existant (documents, indicateurs...)
Mesurer : ces indicateurs afin de déterminer I'état actuel de la performance.

Analyser : la situation et déterminer I'écart entre la performance actuelle et la performance
souhaitée.

Améliorer : Présenter le tableau de bord avec le guide d’utilisation.

Controéler : les solutions réalisées et rectifier les micro-problemes qui apparaissent en cours
d’utilisation.

Ce projet a permis a la Société de suivre minutieusement I'évolution de la production.
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Abstract

This report summarizes our graduation internship, required to obtain a State
Science and Technology Degree in Industrial Engineering, issued by the Faculty of
Science and Technology of FEZ(FSTF).

[ conducted my project within the production department of “SOURIAU
ESTERLINE CONNECTION TECHNOLOGIES” whose goal is the design of the
dashboard of production.

In order to complete this project, we chose the DMAIC approach, which has proven
it selfin the field of industry, articulating on five phases: (Define, Measure, Analyze,
Improve and Control) to monitor and organize our work.

Define: Problem formalization and study of the current state (documents, indicators
).

Measure: these indicators to determine the current state of performance.

Analyze: the situation and identify the gap between current performance and
desired performance.

Improve: Introducing the dashboard with the user guide.

Control: made solutions and correct micro-problems that appear during use.

This project has enabled the Company to follow the evolution of the production.
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Introduction

L’augmentation de la valeur ajoutée et la bonne gestion de production sont les
objectif d’'un projet qui cherche a augmenter le rendement d'un processus.

Dans ce cadre, Souriau Esterline a envisagé un projet d'augmentation de I'efficience
de production par la réalisation d'un tableau de bord qui contréle la production.
Pour réaliser ce projet, nous avons développé le travail en trois parties :

La premiére partie présente 'organisme d’accueil, la problématique a résoudre,
'objectif ciblé par le maitre d’ouvrage, ainsi que la planification du projet et 'analyse
des risques potentiels.

La deuxiéme partie a été basée sur la démarche DMAIC : le premier chapitre va
consister a définir le cadre du projet, en présentant les éléments induisant aux
mesures et analyses développés dans le deuxiéme chapitre. Finalement le dernier
chapitre de cette partie dévoile les solutions et les pistes d’'améliorations proposées.
Pour conclure, nous exposerons un récapitulatif du travail, ainsi que les perspectives
du projet.
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Partie 1 : Contexte général
du projet
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Chapitre 1 : Présentation de 'organisme
d’accueil

Introduction :

Le groupe Souriau est un leader de la production des solutions d’'interconnexions. Grace a
la qualité de ces produits, le groupe a réussi a avoir la confiance de ses clients, d’ou
I'augmentation omniprésente de ces activités.

I. Historique du groupe SOURIAU :

2009 2011
2006 2007 Carerine ESTERLINE
2003 SAGARD Acquisition de e notolio rachéte le
Managemen3 & AXA Private acquiére la Pacific Aerospace & usine 6 lnd groupe
Equity acquiérent la division majorité de Electronics (PA&E) SOURIAU
MAI de AREVA/FRAMATOME, SOURIAU
ouverture de SOURIAU Inde
& SOURIAU Maroc a Tanger
1998
Creation de la division de connecteur MAI : 1989 1984
SOURIAU : aérospatial & industriel Acquisition de BURNDY crée le 1978
JUPITER : marine & industrie lourde SOURIAU., JUPITER site de Santiago BURNDY ouvre |
BURNDY : gamme industrielle TRIM-TRIO & BURNDY Corp. en République le site de York
par FRAMATOME Dominicaine (PA) qui produit
les connecteurs
TRIM-TRIO
1917 1935
Monsieur SOURIAU ngziaov révolutionne le M ~:'? audpolml soh g
crée une petite marché de la distribution de il qllgnqs 2
entreprise de courant avec le connecteur T connoctours Slectiauos
20 personnes

Figurei : Historique de SOURIAU

La société fut créée en 1917 pour fabriquer les premiers connecteurs électriques.
Ce fut le coup denvoi de toute une série d’activités, et d’acquisition par des
groupes aéronautiques internationaux, derniérement elle a été acquise par le
groupe Esterline (Figure 1).

II. Marché et produits :

La société présente une gamme variante de produits (Figure 2), qui répondent au besoin
de plusieurs sections d’'industrie, illustrées dans la figure ci-dessous :
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£ 3 * Plus de 100.000 références

* 200 personnes en R & D avec en moyenne
15 ans d’expérience

= Centre de test interne 7

= Portefeuille unique de technologies clefs @ % >
- . OQ

S Se'-‘V."CeC’
Figure 2 : Produits de SOURIAU

Souriau congoit et produit des solutions de connectique : du connecteur standard
répondant a des spécifications nationales ou internationales, a des systémes complexes
d’interconnexion, et cela dans trois principaux domaines :

1. Aérospatial & aéronautique :

= Avions civils et militaires.
= Hélicopteres.

2. Défense & Espace :

= Marine militaire.

=  Communication.

= Satellites.

» Lanceurs, propulseurs.
= Véhicules spatiaux.

3. Industrie :

» Voies ferroviaires.

= Géophysique.

* [nstrumentation.

* Automatisation.

* Environnement de production.
= Automobiles de compétition.
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4. Les clients de SOURIAU :

= AIRBUS = ABB GROUP
= ALENIA = BOMBARDIER
= BOEING EMBRAER = HP
= INTERTECHNIQUE = MITSUBISHI
* LABINAL = NIPPON SIGNAL
= ALCATEL SPACE = PHILIPS
- gsDj = SCHLUMBERGER
. = SCHNEIDERGROUP
* Dynamics
- NASA = SIEMENSTOSHIBA
= SPARE

III. SOURIAU MAROC :

La filiale du groupe au Maroc est 'une des 1 sites de production de Souriau dans le monde
(Figure 5), elle fait partie de la section Souriau Sarthe.

4 Sites in France

Wenatchee (WA
. Mo .

La Ferté Bernard Marolles g " §
S

Santiago (OR)

Figure 5 : SOURIAU MAROC

Fiche technique :

Adresse: Zone Franche Aéroportuaire (Ilot 63, Lot I) — Tanger.

Surface de l'atelier : 4934.49 m2.

Surface du site : 17000 m?2.

Chiffre d’affaires : de Souriau Sarthe & Maroc 140 M€ avec 13 Millions connecteurs
vendus/an.
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Activité :
= Assemblage connecteur.
» Service Client (Customer Service & Support Technique).
= Développement, Industrialisation et Assemblage d’Harnais spécifiques.

Avec un personnel de 450 personnes, formés et expérimentés dans le domaine de I'industrie
des connecteurs, Souriau Tanger est aujourd’hui 'un des meilleurs sites dans le monde, qui a
réussi a avoir le prix du meilleur fournisseur d’Airbus cinq fois.

Une confiance qui a été traduite par le développement de nouvelles activités au sein de la
société, tel que les Harnais, des cables munis avec des connecteurs et destinés vers le secteur
aéronautique, un produit développé et congu entiérement en interne du site de Tanger.

IV. L’organigramme de Souriau Maroc :

Souriau intégre plusieurs départements (Figure 6).Le département de production est réparti
par activité et accompagné par autres départements qui ont des fonctions supports.

Directeurs Plant Manager

Business Units

Assistante
direction

Assistante

direction

: Gestion Comptable
Assistante

direction

Assistante

Assistance RH  Administration du personnel direction

Services généraux  Développement RH Méthode et industrialisation

Assurance Production : Production : Support Maintenance

Logistique Service Client
qualité Activité Indus Activité AERO S

technique & Travaux
Assemblage neufs

Support Technique Client Coord. llots Production Coord. llots Production Méthodes Process Méthodes Maintenance Méthodes Logistiques Coord Equipe
Contréle Ass. Qualité llots Production Industrialisation Techniciens Maintenance Magasins
Métrologie Amélioration Continue Maintenance Batiment Réception/Expédition
Qualité composants Supp. Logistique Client

Ordonnancement

Figure 6 : Organigramme de SOURIAU Maroc
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V. Le département Production :

Le département production est le cceur de I'entreprise, il a pour mission de suivre le bon
fonctionnement et de 'organisation générale des ateliers de fabrication et de controle, il a
pour mission :

»  Controler et améliorer I'efficience, la productivité et la qualité.

= Elaborer et modifier des dossiers techniques.

= Veiller a ce que les cadences prévues et les priorités soient respectées.

= Avoir les compétences nécessaires pour réaliser des opérations complexes comportant des
difficultés techniques, de ce fait, il encadre et assiste les opérateurs pour réaliser les différentes
opérations de fabrication.

= Décider selon les compétences des opérateurs d’organiser la fabrication pour répondre au
mieux a la polyvalence nécessaire pour le bon fonctionnement de l'atelier.

= Participer a la formation des opérateurs dans son atelier.

= Assurer la disponibilité des outillages et du matériel nécessaires en fabrication.

= ]l est responsable du respect des regles de contréle lors de I'usinage et de la gestion des outils
de controle lors de leur utilisation.

= rendre compte par les tableaux de bord hebdomadaires, mensuels et annuels (efficience, les
MAM (Mises aux montages), les sorties, les rebuts, TRS, Qualité) a la direction générale.

VI. Service production industriel :

L’atelier de production est scindée en deux parties : Aéronautique et industrielle.
La zone de production industrielle assure la fabrication et 'assemblage des connecteurs
industriels répartis sur 'ensemble des ilots dont ils appartiennent.
En vue d’assurer un meilleur suivi de production, chaque ilot est sous la responsabilité d’'un
leader, qui est a son tour controlé par le coordinateur, ce dernier hiérarchisé par le manager
production industriel.

Les ilots sous la responsabilité du manager sont :

= UTO/UTS
= TRIM TRIO
* PF8s1

= SE 831

= 840

= 838

= ARINC

= FELIN

* VGE1

= SUB-D

= 8559

" 205
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= 208/209

Chaque leader est chargé de gérer la production de son ilot, ainsi que les opérateurs de son
équipe.

Conclusion :

Grace a son efficace philosophie de gestion, et a 'engagement de son personnel, aujourd’hui
SOURIAU est le leader de la production connectique, dont la gamme de composants et de

systémes est la plus diversifiée, ce qui lui procure le titre du fournisseur le plus inventif sur
le plan technique aupres de ses clients.
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Chapitre 2 : Etude du projet

Introduction :

Avant de commencer un tel projet, on a passé par une étude d’opportunité du projet. Ce
chapitre dévoile les grandes lignes du projet, le cahier des charges ainsi que la planification
des taches.

I.

I1.

III.

IV.

Les acteurs du projet :

Les acteurs du projet sont :

= Maitre d’ouvrage : Le département production industriel de Souriau Tanger,
représenté par le manager production industriel : Mr. LAQLII Driss.

=  Maitre d’ceuvre : Faculté des Sciences et Techniques Feés-Sais, représentée par
I'étudiant : KABBA] M’hammed.

Contexte du projet :

I s’agit du Projet de Fin d’études pour l'obtention du titre : Licence en Sciences et
Techniques : Génie industriel.

Encadrement et suivi minutieux :

L’encadrement pédagogique : Mr. BELMAJDOUB Fouad (Professeur de
I'enseignement supérieur).

Il valide et recommande les méthodes utilisées durant le projet, et assure le pilotage et
I'application du cahier des charges, ainsi que la qualité de rédaction du rapport et de
la présentation finale.

Le parrain du stage : Mr LAQLII Driss (Responsable production industriel).

Il assure le bon déroulement du projet et I'acces aux informations requises. Et pour
chaque idée proposée, il oriente au fur et a mesure son développement, selon les
contraintes existantes. Il conseille aussi sur la formalisation des idées, via les réunions
de mise au point et le suivi journalier assurées et propose des pistes d’études.

Les intervenants du projet :

Durant la phase d’analyse, on a sollicité plusieurs opérateurs sur le terrain, pour
collecter les informations du terrain ainsi que pour partager les différentens
contraintes existantes, a savoir :

» Les techniciens méthodes.

* Les ordonnanceurs.
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» Les coordinatrices de la production.
= Les leaders de la production.
» Les opératrices de la production.

Cahier de charges :

1. Problématique :
La problématique majeure dans la gestion de production, c’est suivre I'évolution de
production des produits depuis leurs réception du magasin comme produits primaires
jusqu’au produits finis, en effet, on ne peut plus suivre d’'une facon concrete et précise
de cette chaine de production.

2. L’'objectif:
L’objectif est : la conception d'un tableau de bord de production pour gérer la
production, pouvant indiquer visuellement et minutieusement I'évolution de cette
dernieére.

3. Attentes:
On s’est fixé un objectif au début du projet afin de créer un tableau de bord standard a
tous les ilots, et de concevoir une application a la fin de période de stage qui permettra
d’atteindre cet objectif.

4. Analyse du besoin :
En vue d’exprimer le besoin du département de production, on I'a schématisé en
utilisant le diagramme de « bétes a cornes » (Figure 7).

A qui rend-il service ? Sur quoi s’agit-il ?

Souriau Esterline Connection Technologies : La conception d’un tableau de
Service production industriel bord de production

Un véritable systeme de gestion de production

Dans quel but ?

Permettre d’évaluer I'état de la production pour permettre au manager de suivre ,comprendre et

juger son évolution afin d’orienter les politiques ou les actions.

Figure 7 : Diagramme de « bétes a cornes »
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5. Planification :

On a opté pour une démarche DMAIC (Figure 8) pour le projet :
Les 5 étapes fondamentales de la méthode. Chacune des lettres composant le sigle
D.M.A.L.C. est l'initiale de la fonction significative de I'étape correspondante.

D. Define

Quel est le probléme ?

Définir les besoins et préciser les objectifs a atteindre, cadrer le projet. "Define" est la
premieére étape de la méthode. Elle permet de définir le périmétre du projet, les
attendus, les ressources et délais nécessaires.

M. Measure performance :

Quelle est la capabilité du process considéré ?

Collecter les données représentatives, mesurer la performance, identifier les zones de
progres. Evaluation de la performance actuelle et de sa variation (tendance, cycle...).

A. Analyze :
Quand, Ou et Comment les défauts se produisent ?

Utilisation des outils analytiques et statistiques pour identifier les causes de
problémes. A ce stade du déroulement de la méthode, il faut comprendre les
problémes pour pouvoir formuler par la suite les solutions susceptibles de combler
I'écart entre la situation présente et les objectifs.

I. Improve performance :

Quelles sont les solutions d'amélioration et comment les mettre en pratique pour
atteindre les objectifs de performance fixés ?

Identification et mise en oeuvre des solutions pour éviter les susdits problemes. Cette
phase particuliérement importante peut se dérouler dans certains cas précis en
plusieurs étapes. Ceci afin de prendre le temps de tester et de valider les solutions les
plus adéquates.

C. Control performance

Comment piloter les variables clés pour soutenir et conserver l'avantage ?

Suivi des solutions mises en place. Il est important d'éviter tout retour en arriere.
D'autre part, les résultats ne sont pas toujours immédiatement visibles. L'effort doit
étre soutenu voire réorienté. Il s'agit la de la phase la plus délicate, propre a toutes les
démarches de progres continu. Le retour en arriére est une menace de tous les
instants. Soutenir 'effort passe nécessairement par l'instauration d'une culture
généralisée de la mesure.
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Define

* Quel est le probléme ?

Measure performance

Quelle est la capabilité du process considéré ?

Analyze

Quand, Ou et Comment les défauts se produisent ?

* Improve performance
* Quelles sont les solutions d'amélioration ?

C. Control performance

* Comment piloter les variables clé pour conserver I'avantage ? )

~

Figure 8 : Méthode DMAIC

En vue dassurer une meilleure gestion du temps,
prévisionnel(Figure 9) au début du projet.

on a élaboré un planning

Mode Pl XAl WOMals  MMald  (07hils
Tiche » Nom de latiche v Durée v Début v fin 0L LYMEMDTLVYMRSMD ]I
5 4 Conception d'un tableau de bord de production fjours  Lun13/04/15 Ven12/06/15
% CyeDMAC Sjows LBy vent2fo6s ﬁ
. Bhse de défniion s Lo Vel —— |
" Phase de mesura 7jours Jeu30/04/15  Ven08/05/15 1 N

5 Phase d'analyse 5jours ln11/05/15  Venls/tsf1s ¢ Y _l

R Phase d'amélioration 13jours lun18/03/15  Mer03/06/15 ¢ l

" Phase de contréle Tjours Jeu04/06/15  Ven12/06/15 |

Figure g : Diagramme de Gantt prévis'ionnel

Au fur et a mesure a I'avancement du projet, et selon notre vision élaborée pour I'anticipation
de chaque future phase d’analyse, on a établi la planification des taches partielles ; la figure
ci-dessous montre le planning de GANTT réel(Figure 10) :
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VI. Analyse des risques :

Une analyse minutieuse des éventuels obstacles qui peuvent entraver l'atteinte des
objectifs du projet, ou le retard d’exécution de certaines tiches, a été réalisée au
démarrage du projet.

Pour ce faire, on a opté pour une démarche AMDEC projet. Une étape, qui met en
évidence les risques potentiels, leur gravité ainsi que leur occurrence et leur indice de
criticité, pour mettre finalement un plan d’actions.

1) Les notations AMDEC :
L’AMDEC risque projet repose sur la notion de criticité (tableau 4) au travers : La
détection du risque(tableau 1), son gravité(tableau 2) ainsi que sa fréquence
d’apparition(tableau 3).

Non détectable |1l n’existe aucun signe avant-coureur, la détection est impossible.

Détection
Note | Détection (D) Critére de sélection
Fortement Des signes avant-coureurs manifestant et impossibles a manquer existant.
2 Détectable Pas de signes avant-coureurs, il est possible de ne pas les détecter.
3 Peu détectable | On a toutes les chances de ne pas les détecter.

Tableau 1 : Notations Détection

Probabilité quasi certaine ez 1 . ye s .
9 La probabilité d’apparition de I’événement dans le projet est forte.

Occurrence
Note Occurrence (0) Critére de sélection
Jamais rencontré La probabilité d’apparition de I'évenement dans le projet est nulle.
2 Rarement rencontré La probabilité d’apparition de I’événement dans le projet est négligeable.
3 Rencontré régulierement | La probabilité d’apparition de I’événement dans le projet est faible.

d'apparition
Tableau 2 : Notations Occurrence
Gravité
Note Gravité (G) Critére de sélection
Négligeable Effet non perceptible.
2 Mineur Désagrément faible.
3 Majeure ou grave Géne ou désagrément important.
Trés grave ou N
) Gravité trés importante.
catastrophique

Tableau 3 : Notations Gravité
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2) Mode d’évaluation :

Nous calculons la criticité : C= D * O * G, suite a la valeur de cet indice, nous avons trois

niveaux de risques différents :

Valeur de la criticité

Niveau de risque

C=>30 Risque important
16<C<30 Risque moyen
C<16 Risque faible

Tableau 4 : Notations Criticité

° Evaluation Résultats des
g .
g actions
= Description Effets Causes .
v . . R Actions
° du risque potentiels possibles © )
a c| e c | 2
> Ll ol Ll 9| @
= S| E| = S| E| 2
2l g|3 2133
@w|o|C @w|o| C
0|0 |v [a] (Ol NU)
Mise a jour
. continue du
Mauvaise lanning en
S estimation de la P . g
B durée du projet fonction de
D I'état
= Projet '
s inachevjé lan Rendement du davancement
- B P projet non 3|4 4 1 (2|2
o d'action non souhaitable
g concrétisé I'exécution de
= plusieurs taches
£ Spécifications en paralléle
trop ambitieuses pour ne pas
décaler la date
de fin du projet
Z
g Partage des
_g Solution trop idées avec les
o ambitieuse acteurs de
Y Chercher autre projet
g Refus des méthode
= actions d'amélioration 4 2 4 2 2 1
:’,‘ proposés et refaire o
g I'analyse .Impllcatlon des
© intervenants du
g Solution colteuse projet lors de la
2 prise des
Z décisions
2
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Contraintes
techniques non
prises en
considération

Rectification de
solutions
proposées en
fonction des
contraintes
existantes

Anticipation du
besoin des
intervenants du
projet

Risque d'absence des
encadrants

Préoccupation

Retard
d'exécution des
taches, ou de

Missions externes

Anticipation des
mises au point,
et fixation des

Conservation
d'une copie
électronique sur
le PC du parrain
du stage

i Vacances - 1
des encadrants | validation des objectifs des
étapes du prochaines
projet i étapes du projet
Congé
Manque de
o formation
o suffisante sur
.’g quelques aspects
. i Se renseigner
E Choix de technlq.ues du o uni
] L'absence du décisions non projet .
o savoir-faire et optimales éventuelle
3 SRR 24 | formation dela 2
c des Précipitation N
o . . part du maitre
] connaissances dans le choix ,
o ! d'ouvrage+
% des solutions Autoformation
> Volgnte de
= vouloir avancer
2 .
= trop rapidement
Enregistrer des
copies sur un
serveur
- (GOOGLE DRIVE)
2,
2
s La perte de
> Le support sur toutes les
o PP . K Conserver une
) Perte des lequel est informations peut .
+ o , copie dans un
o documents du | étaient stockés retarder . 1
o K . s disque dur
- projet les données est | considérablement
S . s externe
b endommagé. les délais du
e )
2 projet
o2
x

Tableau 5 : Analyse AMDEC
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Le graphique (Figure 1) illustrant la minimisation de I'indice de criticité aprés avoir établi le
plan d’action :

70

60

50

(1l

Risque de Risque Risque Risque Risque de
planification d'acceptation d'absence des d'absence du perte du projet
des solutions encadrants savoir faire

Figure 11 : Minimisation de I'effet de criticité

*Dans ce chapitre, nous avons présenté succinctement le fondement de notre démarche vis-a-
vis de notre projet. Les chapitres suivants exposeront le coeur de notre projet.
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Partie 2 :

Conception d'un tableau de

bord de production
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Chapitre 1 : Formalisation du probléme (Définir)

Introduction :

Un probléme bien posé est a moitié résolu. Dans ce chapitre, on va cadrer le probléme, par
la suite nous présenterons I'état actuel pour qu’on puisse mieux le traiter intégralement afin
d’arriver au résultat souhaité.

I. QQOQCP:
1. Qui:

Le manager de production industriel : le responsable du département, chargé de
gérer la production (fabrication et/ou 'assemblage) des connecteurs tel que :
connecteurs industriels, connecteurs aéronautiques ronds et rectangulaires.

Une équipe de travail au sein de la production :

* Les coordinateurs :
Gestion de la polyvalence des opérateurs.
Elaboration des plans d’actions.
Elaboration du plan de formation des opérateurs.
Suivi des opérations non gammeées.
Renforcement d’effectifs selon la charge recue.

AN N NI NN

= Lesleaders:

v" Suivi des sorties des opérateurs.

v" Suivi des encours des opérateurs.

v' Affectation des opérateurs au sein de l'ilot.
* Les opérateurs : Assemblage des connecteurs.

2. Quoi:

Le systéme actuel utilisé pour gérer la production n’est plus adapté a l'entreprise, ce qui
impacte sur le suivi des produits fabriqués et de l'avancement et I'amélioration de la
production, ce probléme est dt a un manque d’'indicateurs de performance pouvant définir le
seuil qu’on doit atteindre.

Une difficulté pour avoir une vision globale sur le taux de production, de connaitre le nombre
de piéces produites par personne selon I'affectation afin de sélectionner ceux qui méritent des
primes pour les encourager a la fin de chaque période (chaque 3 mois).

L’'opérateur perd le temps a remplir une fiche hebdomadaire qui doit contenir les sorties
journalieres dans le poste ou il est affecté, ce qui peut provoquer un retard au niveau de 'OF
lancé.

Manque d’un suivi des opérateurs dans l'atelier afin de suivre leurs affectations dans les postes
des différents ilots.
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Atelier de production (Figure 12) : L'unité principale de I'entreprise, ou se font la
fabrication et 'assemblage des connecteurs.

s oo s

Figure 12 : MAP de I'entreprise

4. Quand :
Lorsque le manager de production veut :
= Suivre la quantité produite de tous les ilots.
= Détecter le rebut de chaque ilot.
= Détection d'un probléme de production au sein d'un ilot.
» L’arrét de la production dans un ilot soit pour une maintenance préventive,
curative ou changement d’outillage.
= Sélectionner les opérations non gammeées au niveau de chaque ilot.
= Vérification d’atteinte des objectifs prévus.
= Définir un objectif pour les indicateurs de performances.
* Avoir un bilan général de production par période.

5. Comment :

Pour mesurer le bon fonctionnement du processus, il est nécessaire de définir un
tableau de bord constitué de « facteurs clés de succes »qui permettent de s’assurer que les
moyens mis en ceuvre dans le processus sont bien adaptés et que le processus est efficient.
Durant tout le projet, on va utiliser la démarche DMAIC pour résoudre notre probleme.
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6. Pourquoi :
= Standardiser le suivi de production de tous les ilots.
» Mise en place de nouveaux indicateurs de performances non dispersés.
* Permettre une synthése rapide des opérations encours.

II. Analyse du probléme :

Apres avoir défini le probleme, il demeure nécessaire de se positionner par rapport aux
modes de suivis de production existants, afin de trouver celle qui aboutit a une solution
optimale.

1. Suivi de production par opérateur :

Chacun des opérateurs doit remplir ce suivi (Figure 14) quotidiennement afin qu’il le remet
au coordinateur a la fin de la semaine pour qu’elle puisse définir le rendement de ce dernier.
Mais tout cela nous pousse a poser des questions :

Qui va me garantir qu’il a bien saisi des données exactes et non pas erronées ?
Combien de temps peut-il perdre a remplir cette fiche chaque jour (Ia moyenne) ?

Ces problémes peuvent impacter sur la justesse des informations regues par le coordinateur,
sur l'atteinte de I'objectif défini par les techniciens méthodes, ce qui provoque une mauvaise
précision des données recues (Temps d’affectation, Sorties, Nombres d’OF).

SUIVI DE PRODUCTION PAR OPERATEUR

SOURIAU 205/209 Montage clips Collage Isolant Marquage grommet Collage grommet Finition Contréle fin de ligne Marguage cloison Marquage reference Montage capot Montage cloison Ebavurage contrdle fin de ligne

Esterlind?
iy

Objectif par poste (h) 216 110 375 110 110 216 1% 160 125 6 125

OP X

LUNDI

Temps d'affectation (mn)

Sorties (Qté pes)

Nombre d'OF

MARDI

Temps d'affectation (mn)

Sorties (Qté pcs)

Nombre d'OF

MERCREDI Sorties (Qté pcs)

Temps d'affectation (mn)

Nombre d'OF

JEUDI

Temps d'affectation (mn)

Sorties (Qté pes)

Nombre d'OF

VENDREDI Sorties (Qté pcs)

Temps d'affectation (mn)

Nombre d'OF

SAMEDI

Temps d'affectation (mn)

Sorties (Qté pes)

Nombre d'OF

Figure 13 : Suivi de production par opérateur

2. La mise aux montages (MAM) : (Figure 14)
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Chaque début de semaine, I'équipe d’'ordonnancement fixe un objectif que doit
atteindre I'équipe de travail au sein de chaque ilot, selon 'OF lancé, mais on ne peut
plus prévoir l'atteinte de ce dernier, car tout dépend de la charge recue du magasin.

MERCREDI VENDREDI Total heurlsem | Obj heurs/sem| Temp de cycle|

Entrées réels 701,89
Fiabilité 100%

Fiabilité

Commentaire

Figure 14 : La mise aux montages

3. Rapport hebdomadaire d’ilot :
Ce rapport est considéré comme un bilan de la production pour chaque ilot
regroupant plusieurs indicateurs :
= Les opérations non gammeées
= Les réparations.
* Les arréts moyens.
* Les retards.
» Les litiges.
= Lesrebuts.
= Les retours clients.

Le probléme majeur c’est qu’'on ne pas préciser le poste d’ou est provoqué 'un des
problémes cités.
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Semaine : 16

SOURIAU llot UTO/UTS
— Faits marquants ilot
SR Leader :
Activité Indus
Jeudi
Operations NG: Operations NG:
0 min 0 min
Réparations: Réparations:
263 min 0 min
Arrét moyens: Arrét moyens:
0 min 0 min
Retards: Retards:
2;0f 0
Litiges: Litiges:
4;0f 0
Rebuts: Rebuts:
0,00 € 0,00 €
Retours(Clients): 0 Retours(Clients): 1]
Autres:Absense: 480 Autres: ABCENSE :
Vendredi
Operations NG: Operations NG:
0 min 0 min
Réparations: Réparations:
0 min 0 min
Arrét moyens: Arrét moyens:
[ omn | 0 min
Retards: Retards:
o o
Litiges: Litiges:
0 o
Rebuts: Rebuts:
0,00 €
Retours (Clients): 0 Retours (Clients): o
Autres: Autres: ABCENSE :
Mercredi samedi
Operations NG: Operations NG: 0 min
| 0 min Réparations: 0 min
Réparations: Arrét moyens: 0 min
| omin Retards:_ o
Arrét moyens: Litiges [}
| 0 min Rebuts: o
Retards: Retours (Clients): 0
| (0] Retours (CFL - CAE): o
Litiges: Autres: ABCENSE : 0
(0] ap g % g
Rebuts: Operations NG: Oh Rebuts: 0,00 €
0,00 € Réparations: 263,00 h Retours (Clients): 0
Retours (Clients) : o Arrét moyens: Oh Retours (CFL - CAH #REF!
Autres: ABCENSE: Retards: #VALEUR!
Litiges: #VALEUR!

Figure 15 : Rapport hebdomadaire d’ilot
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4.

Suivi d’encours :

Quotidiennement, le leader doit saisir tous les encours(Figure 16) du jour (j) par
poste, les sorties matin et soir ainsi que la charge recue par 'ordonnancement.

Ce suivi est consulté a la fin de chaque journée par le coordinateur afin d’identifier la
charge dans I'ilot.

Suivi de I'encours

SEMAINE :
LEADER: Coordinatrice:
Lundi Mardi Mercredi Jeudi Vendredi Samedi Probleme
Remarques
len-cours Sorties len-cours| Sortie len-cours; Sortie len-cours Sortie len-cours Sortie len-cours| Sortie
Matin_|A-Midi Matin_:A-Midi Matin_|A-Midi Matin {A-Midi Matin_A-Midi Matin_|A-Midi

montage Inserts

Montage Isolants

Compundage

marquage barette

Montage barette

Polarisation

Marquage laser

Montage contact

Preparation contact

désophistique

Controle

Emballage OF

Charge Regue

5.

Figure 16 : Suivi d’encours

Planification et suivi des congés:

Afin de définir I'effectif présent dans l'ilot, un suivi de congé (Figure 17) est établi
pour planifier les congés selon le besoin.

Etude de cas :

L’effectif de l'ilot X est de 10 opérateurs et la charge recue pour la semaine N est :
360h sur les six jours ouvrables du Samedi au vendredi, c’est-a-dire : 360/6 = 60h/j.
Ces 60h est divisé par 8(nombre d’heures), 60/8 =8 opérateurs.

Donc, on a besoin de 8 opérateurs dans I'ilot X.

Si le manager regoit une ou deux demandes de congé, il va donc accepter, s’il recoit
plus, a ce moment-13, il n’acceptera que deux demandes selon la loi définie par le
service ressources humaines.

Le planning de congé déja établi ne s’étale que sur 4mois (Avril-Mai-Juin-Juillet-
Aolt-Septembre-Octobre), ce qui va provoquer un probléme :
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6.

-Si une personne demande un congé a part cette période, ou va-t-elle étre placée afin
de détecter le besoin de la production.
-Ce planning contient le terme « congé », tant qu'’il existe d’autres motifs.
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collage
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subd
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mantage clos

Planning de conge 2015
Poste

|P|énom
[ihan

khadlja
sal

naima
hanane
samira
khadija
lloubna
fatiha

charkaoui
azhinine

136 |boulmous
lazar

i
3% |marsou

Watricule |Nom
10 |kad
"2 |dif
1
452
1253 |kaiim
1313

~

Figure 17 : Planning du
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La grille de polyvalence : (Figure 18)

La grille de polyvalence est mise en place pour chaque ilot afin de d’illustrer la compétence
de chaque opérateur affecté a I'ilot et le pourcentage de compétences dans les différents
postes de l'ilot, ainsi que le pourcentage de couverture pour chaque poste.

Ce format est standard, donc méme si cette grille sera refaite, sa conception doit étre la

meéme.
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Les pourcentages sont mal calculés, la grille établie est statique, donc si une nouvelle
personne s’est affectée a I'ilot, méme s’il sera formé dans I'un ou plusieurs postes, sa
formation ne pourra plus varier le pourcentage de la couverture de poste, comme si que cet
opérateur n’est plus utile.

En cas d’ajout d'un nouveau poste, ce dernier ne sera plus calculé comme I'un des opérations
maitrisées par I'un des opérateurs.

Tous ces problémes vont impacter la mise en forme de la page, ce qui résulte une mise en
page non adapté a la feuille(A4).

POSTES 208
@
c
=
° =
m o = 5
o k=] o w
T H 2w o & % — = =
o =} oW @ o S ow o
=1 2 ci= 2 £ B = |c o D
T ] o5 = =4 gl ¢ =] =) [
5 2 E|B 2 s 2| £ | 2 E
visa | E m T |0 [} i'd | E0 (i a O
Duree moyenne de
formation en sem 1 2 2 2 2 2 2 3 2
Lol moyennejr na na na na na na na na na
ADADDACHE Hanane HAE TR VSRS VU SO NN “. ...... g
T T — 7 T
MNaima Marsou ML
T T T T T T T T 43
LAKTIE kKHADIIA KLE
EL GHAZI Fouzia FEI T 1]
BENAEDELLAN Jamila JEH X PR LT PR P VRO S USSR DR S I T T
. ) TAE : 1=
Ajt Maziane Touria ] : i
Imane Bouras IBS ; ] ; | e
----- ’:--"-- REbhbh b -----J:------ ---ed -----J:------ s [P
----- ’:--"-- B il i ---ed -----J:------ REERE [P
----- ’:--"-- B il i -----J:------ REERE [P
----- ’:--"-- "---J:---"- R R -----J:------ semmmdmeee- [P
----- ’:--"-- B il i mm-ed -----J:------ meeed [P
----- T eeend eend i
/ B BV e 33 Fa B Ja FaM T

Lettres ou ey - e e Autonoms
nom complet E Expérience reconnue par le responsable qualits
de 'unité =t le manager de production
Fﬁ'msrmfwmw_f 1
par rapport & un document préetabli
Autonome T formatsur
F ATt fETRREE Bonne connaissancs du ov des produits
Walidation par le farmateur [production] Etra capable dexpliquer, dexprimer at
de transmettre son savoir
Optionnel —» Poste Poste critigue Validation par l= responsable production + 1=
responsable qualité de 'unité + accord de Uopérateur
personne presente Walidation : Mom - Viza
sur la ligne
E ffectif 3 Ianager de production FEigzponzable Qualité Univé
Postes 9

Figure 18 : Grille de polyvalence
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Chapitre 2 : Mesurer & Analyser

Introduction :

Lorsque vous pouvez mesurer ce dont vous parlez et [’exprimer par un nombre, vous en connaissez
quelque chose »
Lord KELVIN, physicien britannique.

Dans ce chapitre, on exposera notre démarche d’analyse des processus, par la mesure de la
performance de chacun des indicateurs existants.

I.

Regles qualité :

En atelier de production, des exigences qualités, que chaque opérateur doit les suivre, on
doit prendre ces régles en considération dans I'élaboration du tableau de bord :

Traiter une commande a la fois dans le poste.

Ne jamais laisser une piéce isolée sans identification.

Si j’ai un doute par rapport a une opération, je dois consulter le classeur des fiches de
postes.

Il faut obligatoirement faire un OK démarrage pour s’assurer du bon fonctionnement
des machines.

S’il y a chute de piéce par terre, récupération immédiate des piéces+ controle
conformité (pas de chocs, déformation éclat de protection).

Si composant non identifié retrouvé par terre --> rebut des piéces.

Si je constate un défaut, je dois arréter de produire, avertir le leader pour isoler les
pieces litigeuses en zone litige et remplir une fiche de non-conformité.

Je dois vérifier et trier les piéces déja produites jusqu’aux piéces correspondant au
moment de 'apparition du défaut

Si je sais corriger le défaut, je dois régler ma machine et recontroéler les nouvelles
piéces comme au début de série.

Si je constate une opération non validée sur une fiche suiveuse, je dois alerter mon
leader pour qu’il vérifie que tous les opérations ont été réellement faites.

Si je constate un probléme entre documents de fabrication, je dois alerter mon leader
pour savoir si je peux continuer la fabrication.

Ne jamais mélanger des pieces non conformes avec des piéces bonnes.
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II. Lesindicateurs de performances :

Apres une étude faite, on a défini les indicateurs clés que doivent étre mises en place dans
notre tableau de bord, I'utilité de chacun d’eux et la formule correspondante.

1. L’efficience :

Clest I'indicateur clé permettant de mesurer le rendement de I'ilot, il est représenté en
pourcentage, sa valeur dépend des heures d’affectation et de cloture.

o Temps de cloture
Efficience (%) =

™ temps d'af fectation

- n:représente le nombre d’opérations.

L’objectif souhaitable de I'efficience est comme suit :

L’efficience Score
Supérieur a 70% @
Inférieur a 70% ®

2. L’encours:

Représente le cumul de piéces existantes dans I'ilot, qui peuvent étre déja des produits
finis ou encore produits primaires.

Chaque matin, avant de commencer, le leader doit calculer 'encours, s’il dépasse la
charge recue, cela signifie qu’il y a un retard au niveau de production au sein de l'ilot.

L’encours est calculé pour chaque opération.
3. La MAM (Mise aux montages) :

Elle représente la charge recue du magasin par l'ilot, elle est calculée soit en heures ou en
quantités.

Le bureau d’ordonnancement fixe chaque début de semaine l'objectif hebdomadaire de
la MAM, et pour déterminer 'objectif journalier, ce dernier est divisé sur le nombre des
jours ouvrés de la semaine.

La fiabilité de la MAM dépend de la MAM et de I'objectif de la MAM :
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MAM (Charge regue)
L'objectif

La fiabilité (%) =

4. L’affectation :

Représente la durée d’allocation des ressources aux opérations, elle est représentée en
heures, cette durée permet de définir le nombre d’heures travaillées par 'opérateur afin
de déterminer le nombre d’heures exigés : 8h/jr.

Cet indicateur va permettre au manager de production d’informer le service des
ressources humaines cette donnée pour préciser le salaire mensuel de 'opérateur qui est
calculé a partir des heures d’affectation.

5. Les clotures :

Le nombre d’heures réellement travaillé par 'ensemble des opérateurs a I'intérieur de
l'ilot, d’ot1 on peut déterminer l'efficience.

6. L'objectif:

Exprimé en quantité, sa valeur est déterminée par le bureau de méthodes, cette valeur
représente le nombre de pieces que 'opérateur doit produire pour chaque opération par
heure pour considérer qu’il a atteint le seuil.

7. Les sorties :

La quantité réellement produite pour chaque opérateur par opération.

8. Lerendement :
Sa valeur dépend de l'objectif et des sorties produites par I'opérateur.

Cette valeur est exprimée en pourcentage, elle permet de définir le pourcentage de
productivité de chaque opérateur par rapport a l'objectif.

Mathématiquement, sa valeur est représentée comme suit :

Les sorties

Rendement (%) = W
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Etude de cas :

L’objectif pour une opération A, est 150 piéces par heure.
Un opérateur a travaillé une durée de 5omin, réellement il a pu produire pendant
cette durée 110 piéces.

Ona:
150 pieces 6omin
X pieces 50min
Donc :
_ 150 %50
X ="%0

X = 125 pieces

Donc, pour considérer que 'opérateur a atteint le seuil, il doit produire 125 pieces,
dans notre cas, il n’a pas pu produire que 110 piéces, donc, on va calculer son
rendement :

110

Rendement(%) = 17t

Rendement(%) = 88%

Dong, le rendement de cet opérateur pour 'opération X est : 88%.
A partir de ce pourcentage, on peut détecter le probléme, et le corriger pour
augmenter le rendement jusqu’a qu'’il atteint 100%.

9. Retour qualité :

Le nombre de pieces non conformes produites par chacun des opérateurs, ces piéces sont
automatiquement rebutés, ou acceptés par dérogation, cela s’effectue selon la Norme (La
société est certifiée ISO goo1 Version 2008) :

« Autoriser son utilisation, sa libération ou son acceptation par dérogation accordée par
le manager de production, le cas échéant, le rebuter ».

III. Le tableau de bord de production:

Le tableau de bord qu’on va élaborer, doit contenir tous les indicateurs de performances
visant a mesurer la performance du département production industriel par rapport a
I'objectif qu’il doit atteindre.

C’est un outil de pilotage puissant qui va nous permettre de calculer les écarts et ainsi la
mise en ceuvre d'une politique visant a améliorer la performance globale de I'entreprise.
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Il est a la fois un outil d’information, d’évaluation et de décision, mais aussi de
communication dans I'entreprise.

1. La présentation du tableau de bord :
Le tableau de bord qu’on doit présenter doit étre :

= Pertinent : seuls les indicateurs les plus représentatifs de 'activité doivent y
figurer.

= Visuel : il doit pouvoir s’appréhender d’'un coup d’ceil.

» Réactif : il doit étre constamment mis a jour (de fagon hebdomadaire).

Les indicateurs peuvent prendre différentes formes : chiffres bruts, données
financiéres...

IIs peuvent aussi se présenter sous forme de courbes ou d’histogramme ce qui permet de
visualiser I'historique de I'indicateur.

Les émoticones en couleurs peuvent étre mises en place (vert quand tout va bien, rouge
quand il y a un probléme).

2. Les 5 pourquoi :
La méthode des « 5 Pourquoi ? »(Figure 41) est un outil simple qui nous permettra
pour mettre en évidences les causes racines du probleme.

= o)
POUFQUOl : *Un retard au w PouquOI | *Manque d'un

e|'objectif de
I'efficience n'est W oLe temps J niveau des ilots de eManque d'un SUMJ tableau de bord de

production

pas atteint. d'affecation production. de production &

dépasse le temps une gestion de
polyvalence.

de cl6ture.

Figure 19 : les 5 Pourquoi
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3. L’élaboration du tableau de bord :

Le tableau de bord qu’on va établir se compose de 3 axes :

La conception du suivi de production par ilot : gestion de production pour chaque
ilot

La conception d’'une application de gestion des absences: Gestion des absences des
opérateurs.

La reconception de la grille de polyvalence : Maitrise des compétences des
opérateurs.

La conception et la mise en place de chacune des tableaux déja cités, doit respecter le
cahier de charge déja établi.
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Chapitre 3 : Améliorer & Controéler

Introduction :

A la suite de la phase d’analyse, les principaux parameétres sont identifiés et 'on connait bien
a présent les causes racines de la variabilité du processus. Cette partie est consacrée a la
recherche des solutions pour atteindre les objectifs fixés de notre projet.

I.

Le suivi de production par ilot :

Le suivi de production a pour objectif de déterminer le niveau d’avancement des OF lancés :
OF non encore démarrés, partiellement terminés, terminés, quantité réalisés, rebutés, temps
réalisés... L’évolution vers la Production au plus juste en raccourcissant les délais permet de
simplifier le suivi et a automatiser la prise d'information.

1.

Les nouveaux indicateurs de performances mises en place :

Le taux de rebut :

Représente le pourcentage des pieces non conformes par rapport aux pieces produites,
mais cette relation n’est plus valable a cause de la diversité des références, donc on a
intégré le prix qui va nous préciser cette valeur.

La formule de calcul du taux de rebut est la suivante :

. prix de la piece piece rebutée
CA Hebdomadaire

Taux de rebut(%) =

» Prix de la piéce rebuté : la valeur monétaire de la piece rebuté (en Euro).

» CA Hebdomadaire : Chiffre d’affaire hebdomdaire de I'ilot.

» La ponctualité de l'ilot :
Le respect du temps de cycle, sans avoir aucun retard au niveau des OF lancées est le
concept de la ponctualité. Un objectif est défini pour tout ilot de I'atelier de production
d’un pourcentage de 93%.
La formule appliquée pour calculer ce pourcentage est :

Nombre d'OFclos
Nombre total de lignes a livrer

la ponctualité de l'ilot =
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2. Linterface du suivi de production journalier : (Figure 20)
Le leader de chaque ilot sera chargé de remplir ce suivi journalier a partir des sorties de
chacun des opérateurs.

Immatriculation 1296 0773 0477
SUIVI DE PRODUCTION : ARING
Nom & Prénom EZ-ZINE GHITA EL MIDAOUI SAMIRA | EL MBARKI ZIZA
:
a 2
" Efficience :! : HN EN . ENE ) N ) N 1 £ls ) g
] = @ E|w|e E .| e E|lwn |2 E|lw|e .| e El . |e
5 o 2 I Zleol&lelZ|ls|8l&lZ|s[alelZ|s[8l2lZ|s[8 2|Z|5[&]&2]
R.qualité Montage Insert 300 1] * . . . . . [ ]
Rebut Montage désophistique 4 (1] . . . . . .
Retard |Montage isolant 90 (1] . . . . . .
H.N.G[min] Compoundage 25 0 . . . . . .
= |REparation[min] Montage barette 50 0 . . . . . .
o Arréts Moyens [min] Polarisation BO 0 . . . . . .
E Marquage Laser 100 0 . . . . . .
o Montage Contact 1000 o * . . » . .
w Préparation Contact 4000 0 . . . L . .
Contrale 30 0 . . . . . .
Emballage 80 (1] - * * - . »
Autres Opérations 0 . . . . . .
N . MAM par jour {h) LDR matid LDR AH | #017e0 anives *oiTier *Divee apiven soivie:
Efficience T o
Figure 20 : Interface du suivi de production journalier
3. L’interface du suivi de production hebdomadaire : (Figure 21)
Ce suivi hebdomadaire est rempli automatiquement a partir du cumul des données saisis
dans les suivi journaliéres, ce suivi sera comme récapitulatif de la semaine.
Immatriculation 1296 0773 0477
SUIVI DE PRODUCTION : ARINC
Nom & Prénom EZ-ZINE GHITA EL MIDAOUI SAMIRA |  EL MBARKI ZIZA
=
2
E
k. =]t z £lz 2z 2= 2l= 2
= s s
Efficience £l 5 F 2| 5 s D E L F :
o T | oz | ¢ SRR P 0 I O O I - O - 0 - R
o~ & 1 8 l2l=l8lg|2ls|2lel2lsl2|le|2|lc|l2|lg|x|zc|s2
. o 8 5 glol8|d|lg[o]|8|&|lz|lo|ld[dlg[o]|g8|&|lz|o|d[&
i R Qualité 0 Montage Insert 300 0 0 00| o 0 o |oof o o o |oof o ) 0o |oo]| o [ 0o |oo| o [) 0
= lMlt 0 Montage désophistique 4 0 0 00| o 0 o |oo| o 0 o |oo]| o 0 o |Joo| o o o Joo| o o 0
E Retard 0,00 Montage isolant 90 0 0 00| o 0 o |oo| o 0 o |oo| o ] o Joof o 0 o Joo|[ o | o 0
IH,N,G [h] 0,00 Compoundage 25 0 0 00| o 0 o |oo| o [ o |oo| o [ o |oo| o [ o |oo| o (] [
E rRéparation [h] 0,00 Montage barette 50 0 0 00| o ] o |oo| o 0 o |oo| o 0 o [oo] o 0 o [oo| o 0 0
% [Arrét Moyens [h] 0,00 Polarisation 80 0 0 00 o[ o | o |oof[o | o] o |oofo| o] o][oofo]|o|o][]oo|lo][o]|o
Marquage Laser 100 0 0 0.0 o o 0 0.0 o L o 0.0 o o o 0.0 o L] o 0.0 o o o
Montage Contact 1000 0 0 0.0 o o o 0.0 o o o 0.0 o o o 0.0 L] o o 0.0 L] o o
Préparation Contact 4000 0 0 00| 0 0 0o |oo| o o o |oo| o o 0o Joo| o (] 0 Joo| o o 0
Controle 30 0 1] 0.0 o o o 0.0 o 0 o 0.0 o o o 0.0 o o o 0.0 o o o
ball 80 0 0 00| 0 0 o |oo| o 0 o |oo| o o o |oo| o o o |oo| o o o
Taux RebUt Autres Opé{aﬁons 0 0 0.0 o o 0 0.0 o o 0 0.0 o o o 0.0 o o o 0.0 o o L
s MAM pa{semaine(h) 0,0 0 LDR matia| LDR AM | 8DIV?0! SDIVIO! *DIVIO! SDIVIO! BDIVIO!
Ponctualité = :
Clétures par semaine (h) 0,0 0,0 0,0 0,0

Figure 21 : Interface du suivi de production hebdomadaire

4. Simulation du suivi de production :

i

L’encours :

Chaque jour, avant de lancer les OF, le leader doit saisir tous les encours
du jour (j-1) par opération.
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SUIVI DE PRODUCTION : UTO-UTS

Immatriculation

Nom & Prénom

5
.ﬁ
= Y3
. 5 o
Efficience gl
= o
R R
| i!;qualité ]IIL 0 tage standard 150 0
- E ]m |Montage Spécifique 75 0
Sa I S I r | es E n CO u rS IH Marquage tampo-print 375 0 =
Lif-l.N.G[min] ] [ Montage bouchon 300 0
p O u r C h a q u e |Arréts Moyens [min] ] E Eml:a!fage accessoires 3750 0 ’
] 300 0 -
£ H Contréle fin de ligne 750 0
operation s —
|Autres opérations 0. |
|MAM par jour (h) LDR mati] LOR AM
Efficience m [cistures (n) 0,0 | |

ii.  La présence des leaders :

Chacune des leaders doit mentionner sa durée de présence a l'intérieur de

l'ilot.

La durée de présence doit étre saisie en rmnutes(Mln) dans la cellule grlse.

* Ldr Matin : Leader matin. .
* Ldr AM : Leader apres midi. LDR Matm ' LDR AM
iii. La MAM.:

Chaque jour ouvrable, le leader doit saisir les entrés & Objectif de la MAM

( en Heures ou quantité).

L’objectif de la MAM est saisi une seule fois durant la semaine (Cellule

droite).
Critéres :

Si 'objectif n’est pas atteint, la cellule de la MAM est colorée en rouge.

IMAM par jour (h) m

Si l'objectif est atteint, la cellule de la MAM ne prend aucune couleur différente.

IMAM par jour (h) | 60,0 | 60
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= Sil'objectif est dépassé, la cellule de la MAM est colorée en jaune.

MAM par jour (h)

70,0

iv.  Les sorties : (Figure 22)
La quantité produite réellement, par opération.

Criteres :

60

= Si la quantité produite dépasse I'objectif, la cellule de cette derniere
devient verte, sinon elle devient rouge(le leader doit expliquer
« Pourquoi I'objectif n’est pas atteint ?» dans un commentaire).

* En cas d’égalité, la cellule ne prend aucune couleur.

| =
L=
I
= -4 = =
@ o = I
0,0% 2| 3 § :
T T 5 = | © w 3
21 g [ ¢ 2l2lg]s
0 a 5 Z| 0| 8] e
Montage standard 150 120 60 | 150 | 120
Montage Spécifique 75 100 60 | 75 |S100
Marquage tampo-print 375 375 60 | 375 | 375
Montage bouchon 300 0 0
Contrdle connecteur 375 0 0
Emballage accessoires 3750 0 0
Emballage connecteur 300 0 0
Controle fin de ligne 750 0 0
Autres opérations 0 0

Figure 22 : Sorties par opération
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v. Lerendement :

Le rendement de 'opérateur dépend de ses sorties et de la durée
d’affectation,exprimé en pourcentage(%).

Criteres :
= Sile rendement est inférieur a 85% : la cellule est rouge.

—

» Sile rendement varie entre : 85% < r < 98% : la cellule est jaune.

86

* Sile rendement dépasse 98% : la cellule est verte.

—

vi.  Le cumul des affectations par opérateur :
Représente I'ensemble des durées d’affectation pour 'ensemble des opérations par
opérateur.

Criteres :
» Sil'opérateur atteint 48omin : ( Cellule verte)
» Sil'opérateur n’a pas pu atteindre 48omin : (Cellule rouge) « Justification
obligatoire ».
» Sil'opérateur dépasse 48omin : (Cellule ),donc, 'objectif est dépassé
« Justification Obligatoire ».
vii.  Le taux de rebut :
Si le pourcentage de rebut hebdomadaire dépasse I'objectif :
L’objectif du taux de rebut pour I'ilot UTO*UTS est : 0.05%.
Si la valeur saisie est supérieur a cet objectif, le font d’écriture est de
couleur rouge, sinon verte.

Taux Rebut 0,06%

Taux Rebut 0,04%

viii.  La ponctualité de l'ilot :
L’objectif défini est de : 93%, si on le dépasse, le font d’écriture est vert,
sinon rouge.

Ponctualité

92% ‘
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Ponctualité

5. Les rapports hebdomadaires :
A la fin de chaque de chaque semaines, des rapports sont imprimés affichés sur le
tableau d’affichage a partir des données déja remplies sur le suivi de production.

94%

i.  Le suivi d'encours : (Figure 23)
Ce suivi contient la somme des encours durant toute la semaine ainsi le
cumul des sorties de production.
Swivi de Pencours: UTO-UTS
Leader : SEMAINE : 23
Samedi Lundi Mardi Mercredi Jeudi Wendredi ProblémesiFemarques
Opérations Encours Sorties Encours Sorties Encours Sorties Encours Sorties Encours Sarties Encours Sarties
IMontage standard o 120 o 120 200 120 0 120 200 120 200 120
Montage Spécifique o 100 200 100 150 100 0 100 150 100 150 100
Mlarquage tampo-print 0o 375 150 375 300 375 ] 375 300 375 300 375
Mantage bouchan o 500 300 500 A00 500 0 500 400 500 400 500
Contrile connecteur o 2000 400 300 120 300 0 300 120 300 120 300
Emballage accessoires o 200 120 200 240 200 ] 200 240 200 240 200
Emballage connecteur o 140 240 140 116 140 ] 140 116 140 116 140
Contrdle fin de ligne o 160 116 160 106 160 0 180 106 180 106 180
Autres opérations o o 106 o o o ] ] ] ] ] ]
Somme [T) 0 3585 1632 1855 1632 1855 0 1895 1632 1855 1632 1855
Charge regue 70 75 60 40 62 57

Figure 23 : Suivi d’encours
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ii.

Tableau de bord hebdomadaire par ilot :

SUIVI DE PRODUCTION

uto-uts  Esterlinéa

-

Efficience :
Objectif ilot:
Réalisé ilot:
Retour gualité ;
Objectif ilot:

Réalisé ilot:

Rebut:
Objectif ilot:
Réalisé ilot:

Ponctualité:
Objectif ilot:

Réalisé ilot:

70%
100% ©
1 S
0,05%
0,04% ©
93%
92% @

Heures: Produites/Présence

Graphigue: Suivi de production

ek ww oo um o BHEER

mbtd mRLMLG s Rdprons At s

Graphigue: Mise aux montages

i
]

BEERN

H

[ [ e endred

A e Ot MAM ki B

Figure 24 : Tableau de bord hebdomadaire par ilot

iii.

Rendement par opérateur :

RENDEMENT DU PERSONNEL

utouts  Esterlinéa

/

Matricule Nom & Prénom Rendement Retour qualité
0836 BENTALES KHADLUA 8% 0 ©
1167 EL MANSOURY MARIEM 72% ® 1 ®
0971 KARFALI SABAH 104% © o ©
1336 CHOUGRI AMINA #DIV/0! 0 ©
1393 EL KHAMMALI IMANE #DIV/0! 0 ©
1345 JAOUANI HAFSA #DIV/0! 0 ©
1257 EL GHAZI KHADUA #DIV/0! 0 ©
0711 LAOUAR ZHOUR #DIV/0! 0 ©
0851 ER-RAHMOUNI AZIZA #DIV/0! 0 ©

Figure 25 : Rendement par opérateur
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II. La gestion des absences des opérateurs :
Cette application est mise en place afin de gérer les absences au niveau de l'atelier de
production.

1. L’interface de I'application : (Figure 26)
Cette interface représente la page d’accueil de I'application ainsi qu'une clé pour un
acces simple, facile et direct a n'importe qu’elle information concernant les absences des
opérateurs.

Deés qu’on saisit le matricule de 'opérateur, le nom&prénom et l'ilot dont il
appartiennent s’affichent automatiquement a I'aide d'une liaison avec une base de
données contenant les informations pour chaque opérateur.

Dans ce suivi, plusieurs types d’absences sont traitées séparement :
Absence autorisée ; Absence non autorisée ; Maladie ; Congé ; Maternité ; Retard ;
Nombre d’absences.

dimanche 7 juin 2015 [ oo e tenpis |

Morn & Frénom :

SUIVI DES ABSENCES DU PERSONNEL o T

Sélectionner une année
[ Jolulmlmlalvlslolifmimlulvlsolilmimlylvlsfolilmimlalv]slolilmmlalvlslolilmimla]vls]
3 5 B 7 & 39 10 12 13 14 1B\ B AT 1\ 20 21 22 23 24 26 27 28 23

jarvier z 30
Février 2 3 4 5 B 7T 3 10 1M 12 13 « B 17 15 13 20 21 23 24 25 26 27 28
mars 2 3 4 5 B 7 5 0 N 12 13 B’ 17 18 19 20 2 23 24 25 26 27 I8 30 3
avril 1 2 3 4 E 7 & 3 10 1 13 W 15 1|\ 17 18 20 021 22 23 24 25 27 28 29 30
mai 1 2 4 5 B 7 8§ 3 n 12 13 14 15 16 |/ 18 20 21 22 23 25 26 2V 28 23 30
juin 1 2 3 4 5 6 § 3 10 N 12 13 1= B 17 18 13 Z0 22 23 24 25 26 27 23 30
juillet 1 2 3 4 E 7 & 3 10 1 13 W 15 16 17 16 20 21 22 23 24 25 27T 25 23 30 #
aniit 1 34 5 6B T § nm 1 1z 13 14 15 7 1B 139 20 21 22 24 25 26 27T 25 I3 31
zepternbre 1 2 3 4 5 T4 03 10 N o1 d 15 16 17 15 13 21 22 23 24 25 26 28 23 30
octobre 1 2 3 5 6 7T & 3 1 2 13 1415 B I7 13 20 2 22 23 2d 26 27 28 23 30 H
novernbre 2olEE =T 3 W0 1 12 13 B 17 18 13 20 21 23 24 25 26 27 28 30
décernbre 1 2 3 4 5 T8 0310 1N o1 ¥ 15 16 17 15 13 21 22 23 24 25 26 25 23 30 H
STATISTIQUES CLES

Q
Mombre d'absences Abs non autarisée Maladie Cangé Maternité Absence autorizée Retard
KN KN ron | won ron| o | m

Figure 26 : Interface du suivi des absences du personnel
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2. Simulation du suivi d’absence du personnel

Pour marquer une absence de I'un des opérateurs, on procéde comme suit

Ouvrir I'application (Figure 27)

[ 5 wont (@ Ol |'E |
»m_ i Tell £, enbideig " o) anbewp inod sied &3 jAUUOSIEd Np EDUBSGER NS RMPURIED BBRPIY | 14 ¢ .v m,
i
0 0 0 0 i
u 0E
pre1sy 33SLI0INE S0ULSqY SuIRIEl 28u0) STIperely 29s1IoINe UOU Sqy S30UBSqRP JIQUION mm
STTO0 SINOLLSLLVIS ~
[ 4

1 08 62 8T 9T ST ¥ T W 1 6l 8 £ 9 G ¥l oo e 8 £ CF €t T 2Iqui=ozp v.m
0€ 8T [T 9T ST ¥ & lz ot ob 8k ZI 91 PboEL T L 0L 6 L9 6 F € T 2IquISA0TE 12/
b 08 6T 8T LT 9 vT & T T 0T 6 FARN I S A A 0 6 8 L 9 & [ A 2160300 w
0 62 8T 9 S ¥ £ W It 6 8L Z1 9k G ¥l o ook 6 8 L S F €T | 21quwa3das 24
33 6l 8T [T 9T ST ¥ w0z 6k 8l 2l GLovh €L TE W0 8 L 9 & ¥ € | noe 0z
1€ 0 6T 8T 1T T A YA A TAN T4 8 LI 9 & K €l o6 8 £ 9 |28 R A laqmf 6l
08 6 T 9 G ¥ & T 0T 6 81 L1 91 Gl gz o6 8 9 ¢ ¥ ¢ T 1 umf 8l
0¢ 6 8T [T 9T G € I 1T 0T 61 8 9 & vl €L T M 6 8 L 9 & ¥ (AN rew Ll
3 0¢ o 87 11 G ¥ €T T 1T 0T 8L Ll 91 G ¥l €l o 6 8 £ 9 v £ 7 | e 9l
1E 0€ 87 [T 9T G ¥ €T Iz 0z 61 81 Z1 9l {2 S T 4 | ) L9 6 ¥ & 1 sreur Gl
8T [T 9T ST ¥t T Iz 0z 61 8L Z1 91 L % S A S | ) L9 6 r €1 JsLng) bl
6 8 / 9 ¢ e Jauuel £l
DGO DD
m
H | 23UUE SUN JAUTONIARS :m_.
I TINNOS¥Ed NA STONTSAV SIA IAINS
| WOUI4 % WoN M
7
RS slozuinfgipun) [

W Vi A4 AV XVIMY AV NV |LY SV YV DY dv OV NY (WY TV XV IV IV HY OV Vv v Qv OV & W Z A X M A N |L|S|¥ D d O N|/W 1|4 r I H 94 3 /0 2 9V

H o B (7]
uomp3 2N 3k B 2quon - uawRuby - lod 5 siaded-2s5ald

mw“_ﬁwﬂﬁ m“ﬁ R Jewioy supddng syl CUWASS[IAAY  JUBSIRISES annay E%ﬂ“wﬂmz .w_ﬁ_:uuzﬁﬁu S % «fm « 32Uz 13 s2uuoisn3 === .¥-¢|-F -57109 SR I 2109
ﬁu k .WZEMPHMHHHW Dm Vm IM . Eﬁ,ﬁfﬁ&! ZRwioN Wm _m\vﬁ . Piepuel; | awaNbEwoyne 2By B ¢ lonuzy B W@W Y V. oo swEpngy k““mﬂ m.
%@ v inaddopiaq  aBewlyy  uOMY  suuoq  sanwioy  aBeduas WOmRAsY] ‘

e

RNy
RN ul]

de gestion des absences

ion

Applicat

re 27 :

Fi

Page | 51




* Basculer vers la feuille « Suivi d’absence du personnel » (Figure 28).

4 Retour a l'affichage Calendrier Modifier les paramétres b

Immatriculation n Nom & Prénom n Mot - Date de début - Date de fin

B Tredcc

FNSA ENAA 0
ENSA ENSA Congé 0
FNSA ENAA 0 I—I
FNIA ENFA 0 I 1
FNIA FNFA 0
FNIA ENFA 0
FNIA FNFA 0
FNIA ENFA 0
FNIA FNFA 0
FNIA EN/A 0
FNIA FN/A 0
FN/A FN/A 0
FN/A FN/A 0
FN/A FN/A 0
FN/A FN/A 0
FN/A FN/A 0
#NIA #N/A 0
#NIA #H/A 0
#NIA #N/A 0
HNIA EN/A 0
#NIA #N/A 0
HNIA EN/A 0
HNIA #N/A 0
HNIA EN/A 0
ENSA AN A 0
ENSA AN A 0
v H Suivi dab: du | -~ Liste pers pour chaque ilot Graphique %3

Figure 28 : feuille de saisie des absences

= Saisir le matricule de I'opérateur qui s’est absenté.
Une fois le matricule est saisi, le nom&prénom et l'ilot dont I'opérateur appartienne
s’affiche automatiquement grace a la liaison déja faite avec la base de données des
opeérateurs.

Immatriculation

0087

n Nom & Prénom
MOKHAL Rkia
FHIA

Tlot

n Date de début n Date de fin

15/06/2015 20/06/2015

FNSA

FNA
FNSA

On saisit la date de début ainsi la date de fin pour qu’on puisse calculer le nombre de
jours d’absence :

Sur Excel, la formule de calcul est la suivante :
NB jours d’absences=NB.JOURS.OUVRES([@[Date de début]];[@[Date de fin]];lstHolidays)

C’est-a-dire ; Nombre de jours d’absences durant les jours ouvrés est égal a : (date de fin-
date de début) exclu les jours fériés.
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Ensuite, on doit préciser le type de congé a partir de la liste déroulante :

Immatriculation n Nom & Prénom - Tlot n Date de début - Date de fin

0087 NOKHAL Rkia 15/06/2015 20/06/2015 5
#FNIA 0
ENIA i 0
Absence autorisée
FNSA Absence non autorisée 0
Retard
#FNSA 0

Une fois toute les données sont saisies, on revient a la page d’accueil afin d’identifier les
absences de cet opérateur.

On saisit, le matricule de I'opérateur et 'année en cours a partir d’'une liste déroulante ;

Immatriculation : 0087
Nom & Prénom :
[lot :

Selectionner une année :

Le résultat est le suivant :

Immatriculation : 0087

Nom & Prénom :

SUIVI DES ABSENCES DU PERSONNEL T e

[ ol oLl Lol mlw oL v s Lo u lmdnladv s Lol lmlm o v ls Lol lmwlo v lslolelnlnl ol vls]
3 5 6|7 8 12 13 14 15 16 17 19 20 21 22 23 24 26 27 28 29

janvier 2 9 10 30 31
février 2 3 4 5 6 7 9 10 11 12 13 14 16 17 18 19 20 21 23 24 25 26 27 18
mars 2|34 |5|6|7 9 10 11 12 13 14 16 17 18 19 20 21 23 24 25 26 27 28 30 31
avril 1.2 3 4 6 7 8 9 10 11 13 14 15 16 17 18 20 21 22 23 24 25 27 28 29 30
mai 1 2 4 5 6 7 8 9 1 12 13 14 15 16 18 19 20 21 22 23 25 26 27 28 29 30
juin 1.2 3 4 5 6 8 9 10 11 12 13 15 16 17 18 19 20 22 23 24 25 26 27 29 30
juillet 1234 6 7 8 9 10 11 13 14 15 16 17 18 20 21 22 23 24 25 27 28 29 30 N
aout 1 3 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 17 18 19 20 21 22 24 25 26 27 28 19 31
septembre 1 2 3 2 7 8 9 10 11 12 14 15 16 17 18 19 21 22 23 24 25 26 28 29 30
octobre 12 3 5 6 7 8 9 10 12 13 14 13 16 17 19 20 21 22 23 24 26 27 28 29 30 31
novembre 2|3 |4|9(6 |7 9 10 11 12 13 14 16 17 18 19 20 21 23 24 25 26 27 28 30
décembre 1 2 3 4 13 7 8 9 10 11 12 14 15 16 17 18 19 21 22 23 24 25 26 28 29 30 3
STATISTIQUES CLES

Q
Nombre d'absences Abs non autorisée Maladie Congé Maternité Absence autorisée Retard
EN KN ol o fod s W

Chaque couleur identifie le type d’absence, on a choisi « Absence autorisée », donc
automatiquement sur le calendrier industriel ces jours d’absences sont coloriés en jaune.

Ainsi, dans les statistiques clés, on peut connaitre le nombre d’absences de cet opérateur par
la relation suivante :

NB absences par opérateur=NB.SI.LENS('Suivi d’absence du personnel'!B4:B366;valimmatr)
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C’est-a-dire, pour calculer ce nombre d’absence, on bascule dans la 2¢™¢ feuille, et on calcule
le nombre de fois de saisie du matricule.

ITII. Tableau de polyvalence : (Figure 29)
Le tableau de polyvalence est mis a disposition afin de gérer les compétences de
opérateurs ; ce dernier a pour but aussi de détecter la couverture pour chaque poste ;
Cette grille est la méme que le modeéle existant, mais avec des améliorations au
niveau de la mise en forme.

Tableau de polyvalence
Emetteur: D.LAQLI Date de mise & jour :
Harnais Aero
Téte A Cl i it Téte B Finitions

SOURIAU

Esterlind?

PILATUS

Visa

Opérateurs

Cotpe
Dénudage
Serlissage

Insertion
Cheminemant Torons
B

G

.

Vllage

Coups Téte B PILATUS
Dénudage

Insertion

Sermage cortrile
Cablage Quadrax
Brasage

Reprise de Bindage
PLiting

Miss an place F rettes
Cortréle Electrique
Cortréle Visel
Condtionnement

PG

Durée moyenne en
formation

Cadene moyennefir

BELAHBIB LATIFA

BENZBIR Najwa
0%

EL MASSAQUDI Hanae

BELHASSAR Hafida

BOUYOULI Khadija

EL KACHTOUL Khadija

Couverture poste %

Rien-Case blanche Formation en eours par rapport 3 un document préétabi

Formation terminée,walidation par le formateur AUCNOMe expérience recannue par ¢ responsable qualié de

Iunité et e manager de production

BT N BE
a Wi

Effectif dilot 21

Validation:

Manager de production Manager de qualité

Figure 29 : Grille de polyvalence
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Controler la performance du processus

Apres avoir mis en place le systéme qu’on a déja fait, dans cette phase, il est temps de contrdler
et valoriser le travail.

Le tableau de bord qu’on a implanté est standardisé pour tous les ilots de production, ainsi
valorisé par le responsable production industriel, comme un outil de gestion de production
au sein de chaque ilot, ainsi une preuve justificative pour le taux de production hebdomadaire.

On a rencontré quelques problémes aux premiers jours dimplantation a cause de ce
changement radical informatisé.

Les leaders de production n'ont pas accepté I'idée, mais apres avoir les formé grace a une
formation autorisée par le service ressources humaines et gérée par moi-méme, on a pu
familiariser les leaders de production avec ce nouveau changement.
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Conclusion et perspectives

Afin de controler minutieusement le systéme de production, et pouvoir améliorer I'efficience,
Souriau Esterline Connection Technologies m’a délégué la mission de la conception d'un
tableau de bord de production.

Pour le bon déroulement de ce travail, on a utilisé la méthode de résolution des problémes
(DMAIC), dans le but d’aboutir a la fin une application pour la gestion de production au sein
du département de production industriel.

La premiere étape du projet consistait a formaliser le probléme, traiter les fiches existantes et
critiquer le systéme actuel de I'entreprise.

La seconde étape concernait la mesure et l'analyse de la performance de chacun des
indicateurs, ainsi que respecter les régles qualités exigés par 'entreprise au cours du travail.

La 3¢ partie consistait a développer une nouvelle application, qui permet de gérer tout le
département industriel au sein de I'entreprise et la mettre en place constituée de :

* Un suivi de production par ilot : Evaluer la production hebdomadaire de l'ilot.

* Un suivi des absences des opérateurs : Controler les absences pour chaque ilot.

* Un tableau de polyvalence : Gestion des compétences des opérateurs ainsi que la
couverture des postes.

La derniére partie était la validation du travail par le manager de production et sa mise en
place au sein de tous les ilots apreés avoir testé.

En perspective, je propose de :

e Mettre en place ce travail réalisé au sein du département aéronautique afin d’avoir un
standard a I'entreprise.

e Désigner une personne de 'entreprise maitrisant I'outil informatique pour gérer cette
application pour tous les ilots.
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