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I. = | NTRODUCTI ON

1L - La SNECMA (Société Nationale d' Etude et de Construction de Mteurs
d’Avions) réalise, avec un effectif d environ 13. 000 personnes, |'étude et
la production de réacteurs d'avions tant Civils que Mlitaires.

Cette Société constitue |'élénent princi pal du Goupe SNECMA ( 21.000 per -
Sonneés environ) dont |'activité est orientée vers | e Sect eur Aéronauti que.
Qutre la Société nere, |es princi pal es Soci étés du Goupe sont : .Hi spano-
Sui za, Messier-H spano-Bugatti et SOCHATA- SNECVA

2 = L'étude de la gestion de I'Atelier de Fabrication de pi eces de
reacteurs qui est abordée ici concerne plus particuliérement Ia "Direction
des Fabrications", Unité chargee de la réalisation de |'ensenbl e des pi eces
neécani ques et necano-soudées qui entrent dans |a constitution des réacteurs
nodernes. Cette Direction conpte environ 3.200 personnes i npl ant ées, pour
|"essentiel, sur le Centre d' Acti vi tés de CORBEI L- EVRY ( Essonne)

3. = Les caractéristiques principal es de la Production réalisée par cette
Inportante unité méritent d étre soul ignées (cf. figure 1) avant d' aborder
plus directement 1'étude de | a Gestion des Ateliers,

Fig. 1 - CARACTERI STI QUES PRI NCI PALES DE LA PRODUCTI ON SNECMVA

- Production "a la Conmmande" ce qui n' exclut pas des "antici pations
commercial es", transparentes pour |e product eur

- Production "banalisée" : affectation "au plus tard" des ressources
aux besoi ns.

- Cycles relativenent |ongs (technol ogies évol uées, matériaux d usi nage
difficile, piéces conplexes, ...)

- Part relativenent inportante de fabrications réalisées en sous-
traitance de fagonnage ( Faconnage inplique |'énission d une Comande
d" Achat et |'envoi de matjeres prem éres)

- Changenents techni ques nonbreux, fréquement introduits dans I e cycle
de fabrication

- Suivi Qualité tres contraignant (tracabiliteé)

= Organisation des ateliers type “Sections Honogeénes" ( peu de"chai nes")
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1. - FONCTI ONS PRI NCI PALES DE LA PRODUCTI ON

L - Il est indispensable, pour bien situer et commenter |e sujet qui nous
intéresse s la "Gestion des Ateliers", d analyser |'ensenble des fonctions
princi pal es d' une Producti on.

En effet, il existe des inter-relations parfois fortes entre les fonctions
"anont" et "aval" de pilotage et de gestion d' une production,

La nature et la qualité de ces inter-relations sont des élénents qui
peuvent étre déternmnants sur la performance - tenue des délais tout
particulierement - de |a production

2. - A un prenier niveau d' anal yse, nous proposons une déconposition en 13
"grandes fonctions", ou "fonctions principales", de |'ensenble de | a
Producti on.

La figure 2 schématise cette déconposition et fait apparaitre les flux
d' échanges ngj eurs inter-fonctions.

FONCTIONS PRINCIPALES DE LA PRODUCTION

W GeRer LES “erree enpace] Tl piorer A
DEFINITIONS f==*o LES NOYENS N
TECHN| QUES | NDUSTRI ELS NOYEN TERVE
'\ T
3 6 10 il
%QTEﬁR/A CALLCEJSLER of LR tes L) suvee L) croowaceR
LONG TERVE BESOI NS ORDRES | LENCORS L" EN- COURS
1 [ 1/ ] !
: 9 12
GERER LES
ORDRES - TESNfl&KLE FABRI QUER oK sl
RECUS _
8" erer LS 130 v TRI SER
ORDRES D ACHAT COUTS. ET
ET DE FACONNAGE PRODUCTI VI TE

Fig 2
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3. = Pour &tre efficaces, |es fonctions de pilotage d'une Unité de
Fabrication se situent a plusieurs niveaux et agissent avec une préci si on
d"autant plus grande que |'horizon considéré est proche.

Dans |' exenpl e qui nous intéresse, nous distinguerons deux niveaux :

. Le pilotage a nmoyen/long terne (de moins d'un an a 6 ou 7 ans environ) :
il s'effectue principalement au niveau des fonctions “amont” de la
producti on.

. Le pilotage a court/moyen ternme (de la journée a |'année environ) : il se

réalise principalement "autour des fonctions de gestion des en-cours,
ordonnancenent en particulier.

[11. - PILOTAGE A MOYEN LONG TERME

a

1l -~ Le pilotage a noyen/long terme s'appuie principalement sur |es
fonctions "anmont" .

1) - Gérer les Définitions Techni ques

2) = CGérer les Ordres Recus

3) - Piloter a Myer/Long Terme _

4) - Mettre en place | es Myens industriels

Le schema de la figure 3 détaille, a un second niveau d analyse, |es
3 prem eres de ces fonctions.

A
1|[ GERER LES DEFINITIONS [ I -
TECHNIQUES R TENR 4 JOR
INDUSTR! ELS DE P ulis
_'i@rL
e , RECEVOI R £1 FIOG: oo o L. %TMS-SI\ER It R
Yy ENREG STRER * APPLI CATI ON FORNSSER 06 | o
S PRODUI TS - CHANGENENTS =1 caevents CRAQUE ARTI CLES e
S —— TECHN QUES TECHN QUES ARTICLE. NOWEAU —
3[PiLuTEn A — !
CALCULER DES TENR A JOR
MOYEN / LONG " MACRO- CHARGES: WPLAN G g
TERME PREVI 51 ON\ELLES REPARTITION [
| NTERNE/ EXTERNE ES FABR CATI ONS
2 GERER LES ‘ORDRES REGUS
ELABCRER DES
_ ol PRENSOS
[ CRORES 4
RECEVO R
CTENTS IE A
PRODLCTI O
; ERORTES ACCEPTER QU TENR A JOR
ORCRE NEGUDI ER LE CARNET
I == osaemse M T o ems ras o
I | LA PRCDUCTI ON ORDRES REGUS ~ACCEPTES
i - : L]
L |

T S —— — — — — — T S— — —

Fig. 3.
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Nous ne déconposerons vol ontairenent pas |a 4eme fonction : Mettre en place
les Myens Industriels, gui sort plus nettement du champ de notre
présentation. _ )

Rappel ons sinpl enent que cette fonction est chargée de nettre en pl ace tous
| es "Moyens I ndustriels” nécessaires pour fabriquer :

. définir le processus de fabrication, c' est-a-dire élaborer une "Gamme"
découpée en "Qpérations" au niveau de chacune desquel | es s'accrocheront des
"outillages" et des "instructions de travail"™ (consignes fournies a
|* exécut ant pour effectuer une opération).

. nmettre en place (investir, inplanter) et gerer (maintenir en fonction-
nement) des machi nes et nobyens de production.

. Linterface entre le concepteur des produits a fabriquer (Bureau
d' études, Laboratoire, ...) et le producteur est assurée par la fonction:
"brer |es Définitions Techniques".

Cette fonction est activée par la réception de "Changements Techni ques",
Cest-a-dire d événenents qui expriment une évolution, souhaitée ou
i mpérative, d un état "avant" vers un ét at "apres".

Ces changenents techniques véhicul ent, par ailleurs, les docunents (plans,
normes, ...) indispensables pour définir |'état "apres".

L’ expl oi tati on des changenments techni ques passe par s

a) la fixation des conditions d' introduction d un changenent dans |es flux
de production. Les applications sont pi | ot ées :
- soit par des dates s nodification effective a conpter d' un jour donné
- soit par rangs i nodification effective a partir du matériel conplet
de rang donné

b) la déternination des fournisseurs de chacun des articles nouveaux a
partir de "directives" 1ssues du pilotage a noyen/long terne Que nous
verrons plus loin.

A un prenier niveau, il s'agit du choix ; "faire" ou "faire faire".

A un deuxi éne niveau, dans le cas ou il est retenu de "faire faire", le
choi x conpl énentaire est "Acheter" ou "Faire f aconner".

Si la réponse est "Acheter", le choix du fournisseur pourra se faire apres
consul tation des fournisseurs potentiels (cf. grande fonction n° 8)

Si la réponse est "Faire faconner", il est nécessai re de consul ter rapide-
ment | e réseau des faconniers de maniere a faire sans attendre un cholx de
fourni sseur. Ce choix est indispensable pour arréter :

|a nature des envoi s de fournitures a assurer

le monent de ces envois en fonction des dates de |ivrai son souhaitées,

(cycl e du fagonni er souvent différent du cycle interne).

¢) |a demande, soit interne, soit auprés des faconni ers retenus, de mse en
pl ace des noyens industriels nécessai res pour produire.

Cette demande doit normalenent étre assortie, soit d une al l ocation de
budget (interne), soit d une comande (faconni ers) couvrant ces dépenses
d industrialisation.

d) la tenue a jour de fichiers descriptifs des Articles et Nonencl at ur es

dans |esquels seront consignées des i nformations techniques et de gestion
i ndi spensabl es aux fonctions "aval" de la Pr oduct i on.
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3 - La seconde fonction qui contribue au pilotage a Myen et Long terne de
I a Production consiste a "Gérer |es ordres recus".

En relation étroite avec les "Clients de la Production", cette fonction
€l abore des prévisions - ou des hypothéses - d'ordres a recevoir et centra=
lise de naniére réguliéere ces prévisions en fonction des commandes fernmnmes
regues,

Elle procede donc a |'acceptation ou a la négociation du carnet d ordres a
produire et plus particuliérement a la détermnation des délais, cadences
et dates de premi ére livraison dans | e cas d' un produit nouveau.

Bien entendu, cette fonction tient & jour le carnet dordres recus a
| ' occasion des livraisons faites aux Clients de |a Production.

4. - Cérer les Définitions Techniques et les Ordres Regus ne prend tout son
sens que si ces deux fonctions najeures, mais encore obscures a ce stade
(les Tlivraisons physiques sont encore |ointaines ...) sont correctenent
"assistées" et "éclairées" par un pilotage efficace a Myen/Long terne.

Il inporte en effet de ne |aisser pénétrer dans |e systéene de production
que des travaux estimés global enent réalisables dans [es délais requis, a
| 'ai de des nmoyens industriels disponibles ou prévus.

Ceci N exclut pas, si des inpératifs particuliers |'inposent, d accepter
certains travaux dans des conditions exceptionnelles. Encore faut=il en
étre conscient et prendre au plus vite |les décisions qui permettront de
respecter |es engagenments pris.

Pour cela, le pilotage a Myen/Long terme s'appuie sur 2 fonctions for-
tement inter-actives :

- Tenir a jour un plan de répartition des fabrications
- Calcul er des "nmmcro-charges" prévisionnelles

Le plan de répartition des fabrications affecte un fournisseur - interne ou
externe = a toute piece a fabriquer ; et, l|le cas échéant, prévoit une
évol ution de cette répartition en fonction du tenps.

Le calcul de "nmacro-charges" consiste en une approximtion fondée sur des
tenps de travail

gl obaux ou sommairenent ventilés Far types d' activités

estinmés (produits nouveaux) ou plus précis (déduits des gammes, pour |es
produits connus) .

relatifs aux produits constituant la partie A d une anal yse ABC de |' en-
conmande,

Pour ces produits, |es programes fernes ou prévisionnels sont considérés
sur un horizon de plusieurs années (jusqu'a 5 a 6 ans).

Le calcul prend par ailleurs en conpte |la décroissance prévisionnelle des
tenps de production en fonction des phénonenes d' apprentissage et |a

répartition des heures de travail a consonmer en anmont des dates de li-
vrai son souhait ées.
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Les charges qui se dégagent de ce calcul seront a réaliser, soit a partir
des capacités internes de production, soit en faisant appel a des capaciteés
externes (sous-traitance, faconnage). La répartition de |a charge totale,
ou pilotée, résulte de |'application du plan de répartition des fabrica-
tions.

La conparai son de ces charges aux capacités disponibles et potentielles
pernet d'agir :

. soit sur le plan de répartition des fabrications (par exenple, augnenter
ou réduire la sous-traitance, accroitre ou linmter la capacité interne),

soit sur les critéeres de négociation des ordres fermes a recevoir,

. soit, fréquement, sur tous ces élénments a la fois.

5. - Cette fonction majeure de pilotage a Myern/Long terne va donc ainsi,
par des réactions itératives, reguler les fonctions qui gérent les Défini-
ti ons Techni ques et | es Ordres Recus.

L'existence, la qualité, la pertinence, |a rapidité des reactions de cette
fonction sont les facteurs qui détermnent |'efficacite du Zler niveau de
pi | ot age de | a Production.

Ce ler niveau est essentiel. Il "garde les entrées" et pernet de placer |a
prolductlon en état d'ordonnancer valablement les flux matiéres dans |les
ateliers.

Il est en effet illusoire de prétendre tenir des delais - en particulier =
si la quantité de travail a absorber dans les ateliers n' est pas sensi-
bl enent égale a |l a capacite .

De néne, accepter des ordres avec des délais, des cadences, ... qui ne
pourront &tre nornalenent tenus est une erreur que n'inporte quel systene
d' or donnancenent ne pourra pas corriger, si ce n'est en créant un désordre
qui di Islcréditera | e systéme d'ordonnancement |ui-néme alors que |e probléne
est ailleurs.
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'V, = CALCUL DES BESO NS ET LANCEMENT DES ORDRES

L =~ Les fonctions "anmont" qui viennent d' étre exam nées convergent vers un
ensenble de fonctions qui préparent la mse en fabrication proprenment

dite :

5, = Calculer |es besoins
6. - Lancer les ordres

9. = Tenir | e stock

Les schénas des figures 4 et 5 détaillent ces 3 fonctions.

7 PILOTER A COURT/ MOYEN TERME
{
NOUENCLATURE DEFIN R ACTI O\ SIMLER LA Pt CETERV NER
- ol B O AUSTENENT g COEOMATION R g f OHARGES BN R 4 (NENCORS g
- | DES CAPACI TES DES CHARGES EN GEACLIE PREVI S| ONNEL
f CAPACI TE LI M TEE I LLIM TEE
1
ARTI CLES STOOKS PAR EN CORS PR J
E— ARTI CLES ARTI CLES P
5 e
) A [
AFFECTER LES CALCULER CALCULER PRCPOSER DES
AR LE L gl sioks  fegue] ALULERLE R g ) AFECTRLES | o | Fareyy LE PLAN OE o ooEs
BESO N BRUT DI SPON BLES BESOIN NET S A LANCER LANCENENT i Y
d &
TRA TER
SUCCESS! VEMENT -
LES + N VEAUX
DE NOVENCLATURE
[CALCULER LE PLAN
PROPOSER
g0 CONSOMATI OV gmed  0ES CRORES fo-
ORDRES DES ARTI CLES D ACHT
RECUS ACHETES
CALCULER LES BESOINS
Fig 4.

2, - Le Calcul des Besoins présenté (figure 4 - fonction 5) est du type
régénératif, niveau par niveau, a fréquence nensuelle

La filiation des besoins (possibilité de remonter une filiére pour trouver
|*affectation calculée d un conposant & un ensenble récepteur du carnet
d ordres recus) est accessible mai s non éditée.

Ce choix résulte du principe adopté de production banalisée avec affec-
tation "au plus tard' des ressources produites aux besoins.

Il existe environ 15.000 articles avec besoins restant a satisfaire
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Les "sorties" du calcul des besoins sont de 2 types :

- des propositions d'ordres d'achat, sous forne d'un "plan de consommation’
pour les articles a acheter (piéces finies extérieures, matiéres, pieces

brut es) «

- des propositions d'ordres de fabricatjon, sous forme d un "plan de |ance-
ments" pour les articles fabriqués (internes) et les articles faconnés
( ext ernes).

3 - Trois situations apparaissent en ce qui concerne le |ancenent des
ordres (figure 5 - fonction n° 6)

6 f \ | Ol TENIR LE STOCK ‘
ACTUALI SER I £/C CREER N CHARGER
PREVI S| ONNEL BEERLES Lo 1 possierDe oPERAT mfi I DENTI FI ER SORTIR
EN FONCTI ON DE CRORES DE DES CORPOSANTS
FABRI CATI ONS REALI SER DU STOK
L'E/C REEL FABR CATI ON | NTER\ES ANS L EN. HANQUANTS
LA) T / t
VIRFIR LA [l CREER DES RESERVER TENR LE
DI SPONI BI LI TE e CRORES DE o DES COVPOSANTS  fremried
DES COMPOSANTS FABRI CATI ON EN STOK STOK
. ] ‘
- 14
I
EXPEDI ER
ENETTRE U ASS| STER, SUIVRE |
> ceee D acr [l FORNIRE - ET RELANCER j ENTRER
EN FACONAGE P i FAGONNI ERS I EH STOCK
| . | -
ENETTRE
ol G = RECEPTI ONNER
il DE FAGONNAGE ARTI CLES
ENETTRE
CONSULTER ENETTRE SUVRE ET
o DEhl;Ar\ENDE ET CHOSIR  [eeeiion COVNVANDE e RELANCER REGLER
O Mo FOURNI SSELR D' ACHAT FOURN SSELR FACTURE
LANCER LES ORDRES GERER LES ORDRES D’ACHAT & DE FAGONNAGE
Fig 5
- Achat

Les "propositions d' ordres d achat" sont transformges, au nmoment opportun,
en "demandes d'achat" qui définissent : "Quoi, Conbien (quantité), Quand".

Ces "demandes d achat" sont ensuite conplétées du "Prix" par la grande
fonction n° 8 s "Gérer les ordres d achat et de faconnage” et transf or mees
en conmandes conmer ci al es adressées aux fourni sseurs.
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- Fabrication interne s

|| est procédé, avant lancenment, a une premere vérification de disponi-
bilité des conposants afin de ne nettre en fabrication que des |ancenents
réput és exeécut abl es.

Si cette vérification s'aveére positive, |'ordre de fabrication est créé.
Cet acte quotidien engendre trois effets distincts s

une réservation des conposants a sortir du stock : la sortie physique
sera réalisée ultérieurenment, au noment du besoin réel des ateliers.

un chargement des opérations a réaliser (définies par la ganme) dans un
fichier En=cours

| " émi ssion des docunents constitutifs du dossier de fabrication:

.. carte d acconpagnenent des pieces, ou fiche suiveuse, pour assurer
la tracabilité (ménorisation des principaux parametres d' exéecution
réell e des opérations)

.. bons de sortie des mmgasins_ : récapitulatif des “bons pour un
ensenble et bons de sortie individuels pour chaque conposant a
sortir

bons de travail s allocation d''un tenps par opération

bons de déclaration d avancement : fin d une opération et début
d opération longue si |a durée prévue d exécution dépasse un certain
paranet r e.

ouverture d' un conpte de prix de revient

L' engagenent effectif d'un ordre de fabrication (sortie physique des conpo-
sants des mmgasins) sera réalisé apres, si nécessaire, une seconde vérifi=-
cation de la disponibilité de certalns conposants.

- Fabrication en fagonnage

Le lancenent en faconnage est la conbinaison de |'émission dun ordre
d' achat et d'un ordre de fabrication

Une contrainte résulte de cette association : vérifier que |la commande

commerci ale de faconnage est bien émise avant de procéder a |'envoi des
fournitures nécessaires au faconnier.

4, - La tenue du stock (figure 5 = fonction n° 9) est classique.

La possibilité de réserver des conposants pernet, sans réaliser de sortie
physique, d identifier des manquants a court terne et de nener, en consé-
quence, les actions de relance qui S'inposent pour permettre |e bon enga-
genent des fabrications.
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V. - SUVI ET ORDONNANCEMENT DE L' EN- COURS

1. - Les fonctions concernées sont |
10 - Suivre |'en-cours
11 - O donnancer |' en-cours
7 - Piloter a Court/Myen ternme

Elles sont détaill ées sur les figures 4 et 6

]

1
10| SUIVRE L’EN- COURS § |
REACTUALI SER
. Sﬁ\%&iﬁm EEE%?'SEA% 5’\} TENR A JOR ] Les oates
VERS LES DES CPERATI ONS Covoars |t [{oBeaaLE
ATELI ERS ( AVANCENENT) | ]
| 'S S>>
il . &
[}
il FABR QUER AFFECTER LES I PLAN FI ER FIYER LA
ASSENS[ER =] CPERATI ONS LES QPERATI ONS CAPACI TE
CONTROLER AUX TANTS I' REETANTF A DES POSTES DE
GERER LES ACTUALI SER LE AGR SIR LES
QUANTI TES SUR PLAN CE PROPOSER UN SIMLER ANOVALI ES
CRORES DE TR = pANDE LA REALI SATI ON ARG AR TE
FABR! CATI O (M SE EN NA N) TRAVAIL OES POl AGPRL TERVE
N
13 pr= Y | o e
STOCKER LES DECOVPTER LES DECLARER LES OBTENI R DES CARACTER! SER
-l BasCE BOS ET fagge] TEVPS PASSES DELAIS PREVI 9\ LA CHARGE DES
TRAVAIL A CALCULER LES PAR CPERATI O DE FIN DE PCSTES A
CONSOMVER RENDENENTS (ACTIVITE) FABR CATI O COURT TERNE
l J
OQMRR WN MESURER
COMPTE DE PRI X DETERM NER . ALEAS EXPLO TER
e EXIER L ma B T INACHIVITES LES ECARTS
CRORE DE FASR. L UTIHTS MACH NE NMAJELRS
MAITRISER COUTS & PRODUCTIVITE ORDONNANCER L’EN-COORS

Le Sui Vi

Fig 6

2. - Le de I'en-cours (figure 6 - fonction n° 10) prend la nmain dés
la sortie des conposants des nmgasins et permet d' acheniner ces conposants

vers |les postes de travail successifs en atelier, définis initialenent par
| es ganmes.
Lorsqu une opération de fabrication est ternminée a un poste de travail, une

décl aration d' avancenent est |'atelier et provoque une mise a

( on ém se par
jour quotidienne de |I'en-cours.

Les volumes concernés sont
cation représentant,
restant a exeécuter.

i nportants environ 12.000 ordres de fabri-
a un instant donné, un ensenble de 180. 000 opérations
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De maniere & connaitre avec une précision suffisante I'état de di sponi bi -
lité des opérations a exécuter, il est donc nécessaire, en P'US des
déclarations d avancenent, d inforner le systeme de suivi de | ren-cours

d un certain nombre d' événenents qui ont un inpact direct sur |'ordonnan-
cenment des travaux :

Arrét d'un ordre de fabrication : panne nachine, manque outillage,

Dél estage d' une opération du poste de travail prévu sur un autre poste
di sponi bl e '

Contrainte liée a la disponibilité de certains outillages

Entrée partielle de piéces en aconpte ou rebut, etc.

La précision et la rapidité de transnission de ces informations est indis-
pensabl e pour effectuer ensuite un ordonnancenent satisfaisant. Nous

verrons plus loin quil y.-a la une difficulté inportante pour la bonne
gestion d'un atelier. Tous les efforts devront donc étre faits pour avolr
la qualité de |'information nécessaire et suffisante pour rendre crédi bl es

|l es cal culs qui proposeront un plan de travail et pernettront d évaluer des
dél ai s.

3. - L' ordonnancement de |'en-cours (figure 6 - fonction n°ll) est la
fonction majeure qui va, en particulier, proposer aux ateliers une "recom
nandation” quant a |'ordre d exécution des taches aux différents postes de
travail.

Le Pilotage a Court/Myen terme (figure 4 - fonction n° 7) est étroitement
lié a cet ordonnancenent.

L'ensemble de ces fonctions est assuré par le progiciel "TZAR' (sous-
gnsEEEkEBEEDCPRKD dével oppé par la Société Francai se "PRODUCTI ON SYSTEMES'
e

Il a été nis en service opérationnel en février 1978

Ce programme effectue une planification (voir figure 7) en capacité
illintée suivie dune simulation (voir figure 8) de consommtion des
charges en capacité limteée :

- tous les nois : a partir de | ’en-cours réel et de |'en-cours preévisionnel

avec : . o
hori zon de 4 nois en capacité limtée
regroupenent des ordres de fabrication a noyen terne

- toutes | es semaines s a partir de |'en-cours réel seul.
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PLANIFICATION DES OPERATIONS

- EFFECTUEE A CAPACITE ILLIMITEE. A PARTIR DU CYCLE DE REFERENCE :

CYCLE DE REFERENCE : B TEMPS DE PREPARATION + USINAGE
+ W TEMPS DE TRANSIT
+ W MARGES

- LES OPERATIONS SONT JALONNEES A PARTIR DU DELAI DEMANDE :{> DATE DE DEBUT SOUHAITABLE

DATE DE_DEBUT SOUHAITABLE
- DELAf DEMANDE
K G 1 OPERATION S

0. 5 ‘

. 1.5 | . .
:L:V\L\UDQGJL\JSaOD(:JCd/\anlJEioodU_r z DDDLOSD

’ L/\ MARGE A L'OPERATION (PARAMETRE GENERAL)
/\

TEMPS MOYEN DE TRANSIT INTER-SECTEURS

——-= DUREE MOYENNE D'UNE OPERATION (CALCULEE A PARTIR DE
LA GAMME)

DES PRIORITES SONT AFFECTEES A CHAQUE OPERATION PAR COMPARAISON DU CYCLE DE REFERENCE
ET DES CYCLES AU PLUS TOT ET AU PLUS TARD (SANS MARGES)

7JT SOUHAITABLE %AI DEMANDE

REFERENCE | Je—=—00anooall —leaaaaaaal __Je——ibcnaao

GS
AU PLUS TOT l—iI i —
AU PLUS TARD | M | P ey W
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"SI MULATI ON

- LES OPERATI ONS JALONNEES AU PLUS TOT SONT PRESENTEES A LA DATE PREVUE
DEVANT LES POSTES QU ELLES SOLLICI TENT

- EN CAS DE CONCURRENCE SUR UN MEME POSTE. C EST L' OPERATION QU A LA
PRIORITE LA PLUS GRANDE QUi EST RETENUE

- LES AUTRES OPERATI ONS SONT REPOUSSEES ET LEUR PRI ORI TE AUGMENTEE EN

CONSEQUENCE
CED  CD o
(=  — 1=l je—
cD o (ID
Jel — === —
JOR ] JOR J + 1
Fig 8

La sinulation en capacité lintée prend en considération le potentiel,

déclaré par les ateliers, de pres d un nillier de postes de charge. Il est
possible d'introduire des variations prévisionnelles de capacite et de
ttaiter systématiquenent certains postes en capacité illimitée.

VI. - DI FFI CULTES ET REMEDES DANS LA M SE EN CEWRE D UN SYSTEME D ORDON-
NANCEMENT

1L - 11 convient de préciser, dans le cas qui nous intéresse, a partir de

quel contexte a été mis en place le progiciel TZAR:

. |l pré-existait un logiciel spécifique d ordonnancement, en capacité
illimtée, qui produisait quotidiennenent un état de mise en main des
opérations en atelier. Les différences entre la situation "avant" et |a
situation "aprés", vues par les responsables des ateliers, sont donc
apparues, en preniere anal yse, conmme ni neures.

. Le point nouveau principal a été la création d un fichier des postes de
charge et |'initialisation de ce fichier.

Un certain tenps a été nécessaire pour régler correctenent |es capacités
i ntroduites pour chaque poste.



16 Revue francaise de Gestion industrielle

. La mise en place du nouveau pro iciel s'est réalisée en 1 an. Au cours de
cette periode une grande attention a été accordee a |a formation initiale
des personnel s concer nés.

2 = Les difficultés rencontrées au cours des preméres années qui _ont
sulvi la mise en service du nouveau progiciel ont été |ieées aux poi nts
suivants :

. Demarrage d un systéme nouveau concernant directenent de nonbreuses
personnes s malgré les efforts de formation réaliseés |es facteurs de
résistance au changenent restent inportants :

Tendance a demander des aménagenents du logiciel en vue de satisfaire a
un maxi mum de situations : certains utilisateurs consi dérent qu un systéne
evolué doit répondre sans défaillance a toutes les situations. Or foutes
les situations ne peuvent étre raisonnabl ement prises en conpte et la
dISéInCtIOH entre les exigences majeures et mineures n'est parfois pas
évi dent e.

. Qualité des informations de suivi de |’en-cours : renontée des avis de
fin d opération en particulier (voir § V. 2 ci -dessus)

. Gammes insuffisamment représentatives de |a "réalité atelier" : la mse a
jour des gammes ne traduit pas toujours suffisanment bien ce qui se
passe effectivenent conpte tenu des contraintes de fabrication, par
ailleurs, les Mthodes tendent a prévoir en gamme I" enploi de moyens futurs

performants plutét que de nentionner |es noyens di sponibles & |I'instant
consi déré.

Dél estage d' opérations d' un poste de charge prévu en gamme sur un autre
poste de charge, sans information du systene.

.. Habitudes de |'enploi de listes de priorité "paralléles" dénaturant |e
fonctionnement du systénme, ceci étant aggrave par |'enploi parfois abusif
de "priorités externes".

. Prise en conpte insuffisante de la disponibilité des conposants : e
systene inplanté n'ordonnance que | es opérations de transformati on

3. = L'accumulation de ces difficultés aprés 4 années d utilisation du

systéne a nené a :

= une utilisation satisfaisante pour :
|'* expl oitation des charges a court/moyen terne
| a connai ssance de | a situation des piéces en cours

- une utilisation dégradée pour
. la mse en main du travai
. lagestion des délais
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4 - Cet etat de faits a été corrigé par un certain nonbre de mesur es,
parm [|esquelles s

- une nise en évidence de la situation et de ses causes et un rappel des
enj eux

- I'identification d un secteur d atelijer

. au sein duquel |es personnes en place étajent fortenment convai ncues de
["intérét du systeme

. volontaire pour le remettre "sur les rails".

realisant des fabrications bien adaptées a une opération test de
recentr age.

= une sensibilisation des personnels: (actions de formation ou de refor-
mation) en insistant sur |es aspects ci-apres :

. le systéne est un nmoyen d aide a |a décision en donnant des priorités
optimal'es dans | e choi x "des pieéces. Il ne prend pas de déci si on.

. la qualité du choix proposé dépend de la qualité de |'information
Introduite dans | e systéme par ses utilisateurs,

| " encadrement d'atelier est le pilote de sa gestion.

I"utilisation du systene doit étre .
.. intelligente et non aveugle (il ne trajte pas correctenent tous
I es cas) _ ,
.. personnal isée aux différents ateliers _
.. Stricte dans |l es informations obligatoires a fournir.

Il est indiscutable que cette opération de recentrage a été bénéf i que.

Mis il est net également que |e bon fonctionnenent et |e bon usage d' un
systeme d'ordonnancenent passe par une action permanente de sensibili-

sation, de formation et de mesure des résultats,

fl n' est pas possible, lorsque les affaires sont conpl exes, de vivre sur |a
ancée,

5 = \Vers quelles évolutions est-il envisagé dorienter le systéenme
présenté ?

Une preniére tendance consiste a suppriner |e dossier de fabrication
“papier" au profit d'informations stockées dans | *ordinateur et accessibles
directenent, au nonent opportun, et donc plus faciles a tenir a jour.

La seconde tendance va vers des décl arations d avancement effectuées en
tenps reéel, sur écran dans les ateliers et, en juste retour des choses,
VErs une mse en main actualisée en tenps réel et égal enent consultable &
|*écran, en atelier,

La troisieéeme tendance porte sur le développenent des possibilités de
simil ations et d aide a |a décision

La derniere consiste a étendre |'ordonnancement a toutes | es opérations a

réaliser, quil s'agisse d" opérations de transformation ou d opérations de
sortie des conposants des magasi ns.




