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1 - INTRODUCTION

Les entreprises se trouvent, aujourd'hui, dans une situation nouvelle
par rapport a celle dans laquelle elles se trouvaient it y a une dizaine
d'années. _

Cette situation est nouvelle, car elle présente des caraciéristiques

spécifiques. o

Ces caractéristiques sont les suivantes :

- une explosion technique et technologiqus. Dans ce domaine, nous
sommes dans une siluation de changement permanent. La notion de
durée diminue. - ‘

| - Tlimportance du temps comme facteur de compélitivité...

|
\ , L'EVOLUTION TECHNOLOGIQUE
|

Dans le domaine des savoir-faire techniques et technologiques, le
changement est permanent. Cette évolution présente les caractéristiques
suivantes :

a} elle est accelérée
LA DUREE DIMINUE, LINSTABILITE $'ACCROIT

b) elle touche tous les secteurs industriels

\ c) elle touche toutes les fonctions dans une entreprise et intéresse
h tous les meétiers

d) elle est transvetrsale, c'ést-a—dire qu'il y a croisement et
| interpénétration des techniques

Ce rythme accéléré de I'évolution technologique entraine une grande
incertitude et nécessite une capacité de réaction élevee
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L'IMPORTANCE DU TEMPS COMME FACTEUR DE
COMPETITIVITE

Cette importance provient de l'évolution de la situation de I'offre par
rapport & la demande. Les experts de la macro-économie présentent

souvent cette évolution, depuis 1945, sous la forme du graphique
ci-aprés :

OFFRE
DEMANDER&E% ‘\&%

" Les 30 glorieuses”

EXCEDENTS
1990 )

1945
PENURIE

Ce graphique présente trois grandes parties :

- entre 1945 et 1975, les "Trente glorieuses”. On est dans la logique
du "produire pour vendre". Les produits sont peu diversifiés. Le
client compte peu. :

- autour de 1975 : situation d'équilibre. On assiste a4 une saturation
des marchés. Le client commence a exister. On est dans la logique du
"produire ce qui sera vendu". On voit apparaitre le temps comme
jalon de plann‘lcatlon (MRP).

. aprés 1975, les entreprises ont basculé dans une véritable
eéconomie de concurrence. L'offre est supérieure a la demande.
L'entreprise devient dépendante du client qui veut :

* qualité
varieté
prix
* délais

*

*

Cette date de 1975 est une date approximative et globale. Chaque
entreprise doit examiner dans quelle situation réelle de concurrence
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Il serajt nécessaire, ultérieurement, d'aborder la notion de

PRO—ACTIVITE {Capacité d'anticipation}.
Les condmons de la réactivité s'expriment & fravers les mots clés
suivants (*) :

i - La simplification =

- simplification des procédures

~ - simplification des produits
- simplification des méthodes
- rapprochement
- standardisation
- traitement des problémes au niveau le plus bas possible
- échanges horizontaux et non seulement hiérarchiques

2 - L'intégration =

- - décloisonnement des fonctions
- meilleure communication
- preductivité globale avant productivité locale
- relation entre moyens physiques

3- La tension des flux _
- .élimination des raisons d'avoir des délais ou des stocks
{distances, aléas, contraintes de lot...)

N.B. Ne pas confondre la REACTIVITE qui est une démarche visant &
répondre & la demande client et la FLEXIBILITE qui est la
condition interne & l'entreprise pour &tre réactif. La flexibilité
devra, en effet, étre le fait de toutes les ressources de
'entreprise (humaines ou matérielles).

IMPORTANCE DES INDICATEURS DE PERFORMANCES

Pas de gestion et de maitrise des flux de production, sans avoir & sa
disposition des

"données quantifiées qui mesurent l'efficacité de tout ou
partie d'un processus ou d'un systéme par rapport a un
objectif.”

(*)selon Pierre-Marie GALLCIS (Cap Sesa Industries)
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elle se trouve. En effet, les raisonnements qui seront developpés dans ia
suite de cet article s'appliquent plus particulidrement aux entreprises
~ en situation de forte concurrence.

"S'il est clair que ces quatre dimensions de la demande sont autant dg
facteurs. concurrentiels, le temps de réponse est aujourd’hui reconny

comme étant a la fois celui qui pnme sur les autres, mais ausst celui
qui induit les autres.
ity a quelques années, réduction des délais, réduction des. coits, et

amélioration de la qualilé élaient souvent mises en oppesition et fon

recherchait le meilleur compromis. Aujourd'hui on observe une
corrélation enire réduction des temps de réponse, réduction des codts et

amélioration de la qualité et de la flexibilité (donc de la variété). Dans

cette nouvelle logique, fa qualité de base (au sens fiabilité) tant du
produit’process que des gquipements, devient un pré-requis et non plus
un signe de performance” (1)

La qualité et le prix deviennent des pré-requis, le paramétre
concurrentiel devenant le délais. Le client formule désormais une
demande :

- de plus en plus diversifiée -
- de plus en plus personnalisée
- & livrer dans des délais de plus en plus courts

TOUT, TOUT DE SUITE = UN PHENOMENE DE SOCIETE

UNE REPONSE DE L'ENTREPRISE : LA REACTIVITE

Face aux nouvelles caractéristiques de la demande (spécifique,
personnalisée, pressée), I'entreprise n'a qu'une répense possible si
elle veut rester compélitive : celle d'étre capable de répondre & ce
nouveau type de demande.

La réactivité d'une entreprise sera donc sa capacité a
repondre & une demande fluctuante en nature et en
qualité, de produits variés et personnalisés, dans des
délais respectés et de plus en plus courts,

(1) Pierre-Marie GALLOIS - Conférence ISERPA - 15/11/91
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Cette définition est celle des indicateurs de performances donnée par
I'Association Frangaise de Gestion Industrielle.

Ces indicateurs permettent :

1 - de situer I'état actuel du systéme considéré. La premiére action a
mener pour ameliorer les performances est, en effet, de VOIR o0
I'on se trouve actuellement.

2 - de rapprocher cetle mesure d'un objectif qui doit 8tre déterminé &
l'avance et accepté. Ceci permettra de suivre I'activité et
I'efficacité du systéme concerné.

3 - de faciliter le pilotage de ce systéme, pér ceux qui en ont la charge.

4 - d'ameliorer la motivation et l'implication des hommes. L'indicateur
- de performance permet, en effet, de verifier que :

- le sens est donné (le "pourquoi")

- la cohérence est assurée

- l'action se situe dans la durée. On peut mesurer le "chemin
parcouru”. .

DEUX INDICATEURS POUR AIDER A LA MAITRISE DES FLUX

De nombreux indicateurs de performance existent déja dans ce domaine,
mais nous avons souhaité définir et préciser deux indicateurs que nous
avons eu loccasion d'utiliser de nombreuses fois au cours de travaux
menés dans diverses entreprises. Nous avons pu, en ces occasions, en
apprécier l'efficacité aussi bien lors de diagnostics d'un flux physique
de production que lors de présentations de type pédagogique.

Les ratios présentés ci-aprés sont de trés utiles indicateurs de
performance dans la mesure ou ils remplissent parfaitement les
objectifs d'un mdlcateur objectifs évoques plus haut.

Ces ratios sont les suivants :

Ri = Ratio d'incertitude
Rif = Ratio de tension de flux.
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lls sont décrits dans les paragraphes suivants.

2 - LE RATIO D'INCERTITUDE

Par définition, un ratio est un rapport entre deux grandeurs homogénes.
Dans le cas du premier ratio examiné a savoir e ratio d'incertitude, il
s'agit de comparer deux durées :

- l'une appelée "Horizon commercial connu {par la production)”
- . l'autre appelée "Horizon de production” '

Ratio d'incertitude Ri = Horizon de Production

Horizon commercial connu (par la production)

HORIZON COMMERCIAL CONNU PAR LA PRODUCTION

DEFINITION =  L'horizon commercial connu par la production (HCCp)
peut étre défini comme le temps qui s'écoule entre =

- le moment ol une information sur une commande
ferme est connue (et utilisée) par la production

- et la mise a disposition du produit fini (avant-

livraison).

On peut représenter cet horizon par le schéma simple suivant ;

Information comrmande I

ferme client connue de Mise 2 disposition
la preduction. du produit {ini

T e ]

1
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diﬁér‘ence par rappb‘rt i altrss hetions.

rande est cofinue par une
gur comimercial) ef
u¢ de fa produetion.
i& 1emps de liviaison éfitre 1& Hieu de production et fe cliént.

O pelt fépréseniter & d&fai de livraison par i sehema suivant :

| M ﬂlsposmoﬁ RiTvee
du  produ, ﬁm o | ez 18 chent
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Le délai de .mise A. dlspos:’uon est éga! au .délai . de livraison diminué du
temps - de livraison . entrefle lieu de ;producuqn et le .client.

Tty

©n peut .représenter le .délai de mise .a disposition par ;le .scheéma

suivant:
-l
Prseou
tion
g commande
HCCp :
N:B.

:€egine paraitpas devoir:Btre retenu gt.cegi pour deux faisons .

@) ike.chapitre .suivant .surthorizon de . -produgtion ; (HR) ;montrera, que
cette dernlére du;ée pqurralt également prendre &n gcqmp;e ile
iemps de thivrai

\;_,e ra_:éonnement

D) «Ce itemps e dJivraison .entre e :lieu de production et :le glient
“Bghappe :Ja, ‘plupart .du temps, au responsable .de ;. i
Eprodu tion.
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HORIZON DE PRODUCTION

DEFINITION:  L'horizon de production peut &tre défini comme le
‘ temps qui s'écoule entre :

- la sortie du magasin, des premiers composants
nécessaires & la fabrication d'un produit

. et la mise a disposition du produit fini (avant
livraison).

Cette durée peut étre representée par le schéma simple suivant :

Sortie de magasin =i —
des premiers composanls Mise 2 isposition
ou matibres premidres du produit fini

Horizon de prodaction ¢

Il est intéressant de remarquer dés & présent {pour une utilisation
future) que, dans un grand nombre de types d'entreprises, I'horizon de
production peut se subdiviser en deux grandes parties :

- Tune HP1 correspondant a la durée de fabrication des piéces et
sous-ensembles constituant le produit fini

- et lautre HP2 correspondant & la durée du montage. Il faut noter
que le mot "montage” utilisé ici, peut recouvrir des activités telles
gue "assemblage", "finition" ou "conditionnement”.

Le schéma devient alors le suivant :
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|
Mise & disposition
du produit fini

Sortie de magasin
des premiers composams
‘Tou maridres premidres

v ' P Y

- HPI P2
Horizon de fabrication Horizon de montage

—— oy
i} -

Horizon de production

Y

Dans la mesure ol |a personnalisation du produit, ou bien sa fabrication
en un grand nombre de variantes (diversification) ont lieu au moment
du montage de ses divers éléments, le point P est souvent appelé point
de personnalisation ou point de diversification ou point
découplage.

Ce point P est un point extrémement important pour l'analyse du flux
physique comme nous le montrerons dans un des paragraphes suivants.
LE RATIO D'INCERTITUDE

Aprés avoir défini les deux composantes du ratio, nous pouvons
désormais le représenter :

- soit sous forme arithmétique,

Ri = Horizon de production
Horizon commercial connu (par la production)

- soit sous la forme graphigue suivante :

HP

HCCp

B
ZONE - ZONE DE
D'INCERTITUDE CERTITUDE
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ZONE DE CERTITUDE ET ZONE DINCERTITUDE

‘Séloh Tes valstirs ‘de HP ‘et 'de HCOCP, le ratlo ‘peut se présenter sous deux

typEs ‘de Tormes graphiques.

‘ J >
‘HOI’IZGI’] commermal COI’mU

W'entreprise ‘Gui ‘se ‘trouve -dans te cas, doit ‘comimencer 'sa production

‘dvant'de savoir ‘exacteiment ce ‘que va vouloir le client.

11 ‘existe ‘dotie, ‘avant de ‘connaitre ‘exactemerit .cette -demande, une zone

fque nous appe!erons zone d" mcertltude Et il 'est €lair ‘que plus ile
‘ratio ‘est'supérieur a 1 ‘et plus Ilncertltude 65t granda.

'Unie ois que tirformation isur une :cormmande cliefit-est:cohnue, ‘on eritre

‘ddns ‘ce ‘giie hous ‘appelerons lla :Zone ‘de ‘certitude.

'L forriie graphique €st, ‘dans ce ¢as, ‘du ‘type suivant :

‘Heep |

ZoNEDE
CERTITUBE

‘Eh A, stentrepnse ‘doit ‘dontc ‘ldncer :sa productlon ‘en ‘fonction -de
iprévisions.

8itle ‘ehiffrage du ratio:dincertitude montre ‘que entreprise ‘est dans ce
‘¢as, ‘ce
“quigstions importantes telles: que:

ipermet: de :poser ‘déja ‘a ‘ce 'stade, Wun- certaln nombre ‘de

~  iguifait |les iprévisions :dans l'eritreprise ? 'surqueltes ‘bases ? ‘6t

'selon queliesiméthicdes 2
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- quelles sont ‘les relations “commercial/production” en -ce qui
-concerne les prévigions '?

- quelles -est la fiabilité .des prévisions ?

2- 1- Rl =

‘Llentreprise guise itrouve dans.ce cas,:commence sa:production -en ayant
‘connaissance précise de ce quewveutileclient.

‘Le-démarrage-de la:production:se trouve dansila-zone de:certitude.
iLacommande client peut:servir:de ibase -aux programmes:de production.

iLla‘forme:graphique -est, dans:ce acés,r:duétypeé-sdivant :

HCCp

ZONEDE
CERTITUDE

3o LE ‘RATIO '‘DE TENSION :DE :FLUX

Ce ratio :permet -d'examiner :|"efficacité” :des :temps -constituant
Fhorizon :de . production.

iLes: deux:grandeurs:gui-sont.comparées: dans.ce: ration.sont. les: suivantes:
- ‘dune;part:I'"*horizon -de ;production”
- ‘dautre«partla:somme:des:temps.opératoires.
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L'HORIZON DE PRODUCTION

I s'agit de la méme grandeur que celle présentée dans les pafégraphes
précédents.

LA SOMME DES TEMPS OPERATOIRES

Les temps opératoires sont les temps qui apportent réellement de la
valeur ajoutée au produit.

Parmi ceux-ci, on peut citer, par exemple, des temps de pergage, de
soudure, de peinture, de test, d'assemblage, de conditionnement et

autres opérations effectives sur des piéces, des sous-ensembles el sur

le produit lui-méme.

L'ensemble des temps opératoires qui se trouvent sur un chemin

critique (donc hors chevauchements éventuels) et qui sont nécessaires a

- la fabrication et a l'assemblage du produit sera appelé par la suite.

Somme des temps opératoires = Zto

Selon ces définitions, il apparait clairement que la somme des temps
opératoires est incluse dans l'horizon de production (Cf. schéma
suivant).

HP

T T T . Temps opératoires

Les autres durées constituant HP sont des temps de non-valeur ajoutée &
savoir des temps de :

- transport et manutent:on

- attente

- reprise ou retouche

- confrdle

- efe..

Les japonais parlent & ce propos, de "temps de gaspillage”.
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LE RATIO DE TENSION DE FLUX
Ce ratio compare donc les deux grandeurs précédentes et est égal &

Ratio de tension de flux = Rif = Hori roduction -HpP
Somme des temps opératoires  Xto

Il apparait intéressant de parler de "tension de flux", car, en effet, il
s'agit bien de mesurer si le flux physique de production est ou non
tendu. La durée d'écoutement de ce flux est-elle utilisée efficacement
{valeur ajoutée) ou non ?

Plus le ratio se rapproche de 1 {quiest un idéal) plus le flux physique
ast tendu.

4 -  UTILISATION DES DEUX RATIOS
LE RATIO D'INCERTITUDE = UN CRITERE DE TYPOLOGIE

Bien que chague entreprise soit unique par les hommes qui y
travaillent, par la “culture" qui l'anime, par les produits qu'elle
fabrique, on peut classer les entreprises industrielles par grands types
de production.

Pour cela, les experts utilisent des critéres de classification qui

peuvent étre, par exemple :

- la répétitivité de la production par produit {(nombre et fréquence)

- Torganisation des flux physiques de production

- la structure des produits (nombre de niveaux de nomenclatures,
nombre de gammes opératoire et nombre d'opérations par
gammes...).

Le ration d'incertitude apparait comme un des critéres privilégies
d'une approche typologique, car il permet de dire de quelle fagon
l'entreprise répond é la demande de ses clients.

. B9



‘Examinons, ©n effet les différentes waleurs possibles que; peut prendre
e ratio. ‘

le graphigue cl-contre

visualise ila :situation. HP ,
La production :démarre :aprés e
.connaissance de la.demande HECh :
Ge ;cas -est.celui-dans :lequel ' '

les  produits  sont

fabriqueés ‘& il-a

:commande.

iIlifaut, dans.ce -eas, utiliser:la:décomposition.de :HP est:ses deux;parties,

-~ HPA = correspondant A jl'horizon de fabrication das pigces
prlmawes et :sous-ensembles

- HP2:=.comespondant :a illhorizon - drassemblage

{(Gachant.comme mousilavons-dit.precédemment. que kP =:HP1 +:HP2).

a) :Si:le ratio :Eég——iv'e;sti;ﬁ
PG
o 1 HP1

‘Dans:ge:cas,}a.commande -est.connue :avantl'assemblage. e point.de
ipersonnalisation 'P.est a:lintérieur-deila zone de.certitude. '
{©On.dit.dans :ce :cas, -que les ;praduits :sont .assemblés :(ou ;montés
U fims ou GQHdItIOI‘I[‘IeS) qa ila .commande.

-Rar :eontre, e lancement e ifabrication :des |piéces :primaires gt .des
:$Qus:ensembles -se ifajt surprévisions, caranous sommes -dans:la.zone
«dlincertitude.

e «degré «d'incertitude «sur :ces yprévisions, <entrainera, :la :plupart .du
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temps lexistence d‘un stock de sécurité au niveau de ces pidces et
sousLensembles

b”-)‘: Si le ratio

Le poinit de personnalisation (Py se trouve en detiors de HCC et donc dans
la zone dingertitude:

T

Ddns e cas, on dit gue les produns sont fabriqués et assemblés sur
prévisiofs.

Le degré dincertitude sur ces prévisions entrainera I'existence d'un
stock de produits firiis plus ou moins important.

N.B. L& liniite extréme de cette dérhisre situation ge rencontre
quand une commande ést recue et est & livrer "a letire lue™.
Dans ¢& eas, HCCp est trés voisin de zéro. Le stock de produits
firis sera souvent imporiant.
On ulilise le termé de "production pour stock” pou
caractériser cette situation.

La connaissance des valeurs HCCp et HP, (en général en jours ou en
Fieur’es‘) fig séra pas toujours chosé aisée pour Ientreprise Celle-ci
¢onnait bign; en genéral ses lemps opératoires, mais elle aura parfois
des difficultés a savolt de fagon précise que représente exactement ces
diiféas dans son cas précis. '

La bonrie connaissance de HCCp et de HP (HP1 et HP2) et done la
dorinaissance du ratio d'incertitude permet :
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a) d'aider I'entreprise' & se situer dans une typoiogie et donc, de
se poser les bonnes questions afférentes a cette typologie.

b) de se comparer a la concurrence .

La comparaison portera sur le HCCp, le HP (HP1 et HP2) et sur le
ratio.

LE RATIO D'INCERTITUDE ET LE RATIO DE TENSION DE FLUX

~ DEUX INDICATEURS DE PERFORMANCE

Il ne s'agit plus ici de se contenter de regarder les durées globales pour
les comparer entre elles, mais de voir de quels temps elles sont
constituées. '

Un examen du ratio de tension de flux

Rtf =  Horizon de production =HP
Somme des temps opératoires Xto

permettra de ‘connaitre fimportance des temps "non-valeur ajoutée”.
Plus ce ratio est grand et plus il existe des temps "non-valeur ajoutée”. '
C'est & cé stade que l'on va mettre en évidence le fait que HP comprend,
certes, des temps opératoires, mais qu'it comprend également des temps
d'attente, de manutentions, de stockage, de retouches, de fabrication de
pitces rebutées par la suite etc... |l faut analyser de fagon précise ol se
trouvent ces "gaspillages”, de combien il allonge le HP, en quel endroit
physique cela se passe. -

Il faudra, a ce stade, &tre aussi précis et détaillé que possible.

Les ratios vont permettre de se fixer des objectifs et donc de mener des
actions. . ‘

La réactivité de l'entreprise sera d'autant meilleure que ces deux ratios
seront petits.

1 - Réduction de 'horizon de production -

Tant que le ratio de tension de flux n'est pas égal a un, i est possible de
se demander comment faire pour réduire I'horizon de production. Ce
ratio va permettre de suivre les efforts réalisés pour aller vers le
"Juste-a-temps”, vers le "flux tendu” (le "zéro gaspiliage®).

Sans détailler I'ensemble des actions qui p‘euvent &tre menées pour
réduire la durée de la fabrication et de I'assemblage, on peut noter les

4
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grandes pistes possibles d'actions :

- fiabilisation des machines et des process (suppression de
pannes...) :

- “"fiabilisation” des ressources humaines (polyvalence
présentéisme, motivation, formation, qualification...)

- réduction des distances

- suppression des contraintes de lots (par ex. diminution de:
temps de changements de série). ' :

2 - Augmenter HCCp

Dans la mesure ol HCCp est une durée qui correspond au temps de
réponse du systéme de production par rapport & son marché, cette
donnée est un élément concurrentiel qu'il n'est donc pas souhaitable
d'augmenter.

Par contre, nous avons fait, dans un paragraphe précédent, la
distinction entre le moment oli la commande était reque par une
personne de l'entreprise et le moment ol la production l'utilisait. I’
existe fréquemment entre les deux, un temps que nous appellerons le.
"Délai - administratif* (DA). ;

Moment ol une Moment oii l'information|
commande est sur une commande est
prise ou regue connue de la production

DA HCCp : ,l

Il sera intéressant d'accroitre fa visibilité de la production en
réduisant voire en supprimant ce délai administratif ce qui augmentera
d'autant HCCp.

Ce délai administratif peut é&tre constltué de différents temps tels que :

- temps de transmission de la commande & l'usine

- temps d'attente & l'arrivée a l'usine

- temps de saisie manuelle de la commande

- - efc...
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Certaines entreprises ont déja considérablement réduit ce délai
administratif em dotant chacun de leurs représentants commerciaux -
d'une mallette contenant um micro-ordinateur, une imprimante et un

" modem, ensemble qui permet une saisie immédiate des commandes et

une transmission rapide & lusine.

5 . REMARQUES COMPLEMENTAIRES
POINT DE DIVERSIFICATION ET HP2

“Nous allons examiner une entreprise qui se trouve dang le cas flustré

par la figure suivante :

. HP1 P e |f

| ¥ I
N HCCp l
1 ¥ -

Les efforts de l'entreprise, dans ce cas, pourront utilement porter dans
un premier temps, sur la réduction de HP2. '

Il est, en effet, intéressant de pouvoir faire rentrer le point de
diversification & l'intérieur de I'horizon commercial connu, pour éviter
la constitution de stocks de produits finis et pour une meilleure réponse
au client.

EXTENSION DU RATIO D'INCERTITUDE AUX
APPROVISIONNEMENTS

Tout le raisonnement des chapitres précédents a porté sur I'horizon de
production, Il .est possible d'elargir ce raisonnement aux
approvisionnements.

Nous convenons d'appeler horizon d'approvisionnement (HA)
le temps qui s'écoule entre le moment ol la commande du premier
composant nécessaire est adressée au fournisseur et le moment ol ce
premier composant sort du magasin.

Le ratio d'incertitude élargi aux approvisionnements devient
Ri¢ = HA+HP
HCCp




Ratios d'incertitude et de tension des flux

Sous forme graphique, on peut avoir, par exemple :

. HCCp

Le méme raisonnement (zone de certitude et zone -d'incertitude,
prévisions ou commande connue} s'applique & ce ratio &tendu.

Cecl entraine-une étude identique sur les moyens de réduite la durée de
HA

- amélioration des relations avec les fournisseurs
- amélioration des transports

- amélioration de la qualité fournisseurs

- eto..
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Les conditions économiques et commerciales dans lesquelles
€évoluent les entreprises accentuent l'inadaptation des structures
et méthodes traditionnelles de gestion. Ainsi :

Les marches sont évolutifs et imprévisibles
Les entreprises sont peu réactives et ne tiennent pas leurs délais.

Les clients veulent des petites séries
La productivité n'existerait-elle que pour des séries importantes ?

Les prix de vente doivent étre compétitifs.
Les sommes dépensées en contrdle et réparations sont
‘ excessives,

L'ensemble du personnel doit se mobiliser pour améliorer le
fonctionnement. Quelle organisation mettre en place pour enrayer
la méfiance et le "chacun pour soi".

COMMENT CONCILIER L'INCONCILIABLE ?

Les nouvelles méthodes de production basées sur la gestion par
les flux apportent une réponse & cette question. Leur point-clé est
de prendre en compte simultanément les différents aspects du

' progrés : _ '
flexibilité, qualité totale, décentralisation et diminution
~ des colts indirects, implication du personnel ...
PUBLIC CONCERNE : ‘
Dirigeants d'entreprise. Directeurs industriels.

Directeurs de production. Responsables de projets Juste

-

Vous pouvez obtenir des renseignements détaillés sur les formations
qui vous intéressent en téléphonant ou en éerivant.d
- AFGI
73, bd de Clichy
75009 PARIS
Tél: 48 74 4527




