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Fn 1983, L1'APICS (4merican Production and nve,ntoz&y Control Soctety)
ozfg%msaw gon premier gsémingire sur la Production & Stock Zédro. .
51 aucoug d'exposds avaient plutdt un cavactére général : comparai-
son Ftate— ma/Jggon, MRP versus KANBAN..., un exposé retenait parti-
culierement mon attention

~ parce qu'tl traitait d'une action en cours avee des rdeultats déjd
remarquables ;

- paree 3143 s"agv}ssant d'une Soecidié wrelativement importante mais
compos E‘f; de petites unitds, beaucoup d'entrepriges pourratent &'y
reconnaitra.

Cet emposé @ Zewro Im)entoz-% mduction.%ftan (2IPS) ches OMARK était
présenté par M. J. Rowney, Dirvecteyr de Productivité et de lg Tech-
nologie & OMARK Industries. J'esfére qu'au travers de la traduction
vous retrouvereg le dynomisme et L'enthousiasme du conférencier...M.G.

INTRODUCTION

Notre Société DMARK fabrique des équipements divers pour 1'abattage et le
transport des grumes, la chasse, le bricolage et les systiémes de fixation.
Nous fournissons des chaines aux principaux fabricants de trongonneuses.

Ces produits sont fabriqués dans 21 usines (installées dans 4 pays) et ven-
dus dans plus de 100 pays. Nos ventes annuelles sont d'environ 300 millions
de dollars et nous employong 4 000 personnes dans six groupes de produits.

Au cours des dernikres années, OMARK a obtenu un accroissement substantiel
de ses ventes et de ses bénéfices. Ma8me pendant ces deux dernigres anndes ob
le marché était sérieusement déprimé par la récession et la force du dollar,
Nous avons fait des bénéfices respectables. Nous dépensons plus que la mo-
Yenne du pays en Recherche et Développement et 25% de nos ventes actuelles
viennent de produits qui ont été développés dans les cing dernidres anndes.
Nous ne sommes pas syndiqués et nous considérons que nous avons des attitu-
des ouvertes envers le personnel. La concurrence directe de l'étranger est
&sgez faible ; de fait, nous avons une part importante du marché des chafnes
de trongonneuses au Japon et un bureau de ventes en plein essor & Tokyo.
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C'est pourquoi notre Directeur, Jack Warne (malntenant Président), considé-
rait OMARK comme une société plutét performante jusqu'hs son voyage au Japon
il y a deux ans. Cette visite l'amena & revoir totalement son opinion sur ce
que devait étre une bonne performance pour OMARK. Cette décision et les ac-
tions gui suivirent ont changé dramatiquement nos priorités.

Avec une douzaine de dirigeants, Jack faisait partie d'une mission d'dtude au
Japon, organisée et conduite par Norman Bodek de Productivity Inc., scciété
basde dans le Connecticut. En deux semaines, le groupe visita 15 usines.
Trois choses l'impressionngrent : une remarquable direction du personnel, une
excellente gestion des ressources et une implication totale pour la qualité.
Son intérét se porta principalement sur le "Toyota Production System" et nous
vous disons ici comment OMARK est arrivé au cours des années passées & con-
naitre et mettre en place cette approche réellement révoluticnnaire de la
production., Pour nos bescins internes, nous 1l'avons appelé "Zero Inventory
Production System" ou "ZIPS"(Production & stock zéro). Je vous raconte cette
.histeire dans l'espoir que nos expériences vous seront utiles. Bien que je
parlerai davantage de ce que nous avons appris que de ce que nous avons fait,
je vous ferai aussi part de nos premiers esgssais de mise en place dans un
grand nombre d'unités, essais qui nous ont déja donné des résultats remarqua-
bles. Je n'ai pas 1l'intention d'expliquer les éléments de ZIPS ni leur inter-
relation puisque ceei vous sera expliqué par d'autres conférenciers.

PRISE DE CONNAISSANCE

J'insiste sur le processus de prise de connaissance parce qu'il a été et con-
tinue d'étre vital pour notre réussite. Egalement important fut le fait que
cette connaissance ait commencé au sommet de l'organisation et se soit propa-
gée tout ay long de l'organigramme.

En revenant du Japon, Jack commenga par en informer la Direction et le Con-
seil de Directien. Une équipe de dix personnes fut créée pour étudier la pos-
sibhilité d'application des méthodes de production japonaises chez OMARK. Ce
groupe appelé "Japanese Management Systems Task Force" dtait constitué de
responsables du staff et d'opérationnels de notre division "Chaines" de 1'0-
régon. Les fonctions représentées é&taient : les ressources humaines, la for-
mation, les communications, l'administration, la fabrication, le marketing et
le développement. J'en étais le responsable.

Notre étude, qui commenga en Décembre 81, se fit dans trois directions :

- Nous avons lu tous les livres et articles que nous plmes trouver sur le
"Toyota Production System", sur 1'implicatien du personnel et sur 1l'ap-
proche japonaise de la qualité et distribué cette littérature largement
dans la Société. Une liste des documents les plus importants figure 3 la

" fin de cet article,

- Puis nous avons discuté avec un certain nombre de consultants ;3 ceux qui
eurent le plus d'impact sur notre réflexion furent Robert Hall, qui est
également conférencier dans ce séminaire, et William Ouchi.

- Enfin, nous avons visité de nombreuses sociétés dans ce pays et au Ja-
pon ; partout nous flOmes invariablement regus dans un esprit de communi-
cation et de partage de l'information.
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4 la mi-Avril 82, nous avions tiré guelques conclusions et les avions commu-
niquées & notre Direction :

1. La clef de la supériorité de la production japonaise est un systdme in-
- tégré impliquant des niveaux inégalés de formation et d'implication du
personnel, de ZIPS5 et d'engagement vers une qualité parfaite.

2. Le systime pourra fonctionner chez OMARK mais il devra é&tre introduit
comme une approche intégrée non comme un ensemble de programmes. La Di-
rection Générale doit s'y engager totalement.

3, 51 1'implication du personnel et la direction participative sont bien
comprises et pratiquées par les sociétés principales de ce pays, ZIPS
ne fait que commencer et c'est du Japon que nous devons 1'apprendre.
Les "Company-wide-Quality-Control" ou le "Total Quality Control" démar-
rent également aux Etats-Unis mais les concepts et les méthodes y sont
enseignés par des autorités telles que Deming et Juran.

Pendant que la Direction Générale assimilait ces conclusions, le-Groupe de
Travail préparait des recommandations de mise en placs. Nous insistémes pour
qu'OMARK s'oriente vers une culture plus participative en menant deux actions
parall#les. La premidre était de reconsidérer la philosophie de la Société,
en particulier envers le personnel. La seconde était de démarrer les cercles
de qualité dans toute la Sociétdé. Nous pourrions préparer les premiers cer-
cles par une formation tré&s poussée, commencer petit et augmenter le nombre
de. cercles lentement et scigneusement. C'dtait notre moyen d'accroitre 1la
formation et l'implication des personnels direct et indirect.

En ce qui concerne ZIPS, nous recommandions qu'un Groupe de Travail fat mis
en place dans chaque usine OMARK pour le connaiftre, prendre position sur ses
possibilités d'application et choisir une application pilote odl 7ZIPS serait
un moyen de connaissance et d'apprentissage.

La Direction Générale acceptait ces recommandations vers la mi-Mai 1982 ‘et,
un mois plus tard, les présentait & une réunion des présidents des six divi-
sions. Moyennent des modifications mineures, les présidents des divisions
s'engageaient sur la mise en place des recommandations. Chague Groupe de Tra-
vail devait soumettre un rapport pour le 31 Décembre B2, précisant sa posi-
tion sur les possibilités d'application de ZIPS, définissant une application
pilote et propusant un plan de mise en place. L'opédration devait &tre lancée
dans toute la Société aprts une visite de démarrage dans chaque Centre par
une équipe centrale de haut niveau, au mois d'Aodt.

Pendant cette phase de planning, deux actions importantes furent entreprises
% la Direction Générale. D'abord, le Directeur Ted Smith (maintenant Prési-
dent et CEQ), réunit la "Japanese Management Systems Task Force" et tous les
Directeurs. Plusieurs heures furent passées & étudier chaque terme d'un docu-
ment définissant la "Philosophie d'OMARK" et traduisant un engagement trés
fort quant 3 l'implication du persconnel, la qualité et ZIPS5, Ceci fut large-
ment diffusé & tous les employés, les actionnaires et les autres,

L§ seconde action clef de la Direction Générale pendant cette phase de plan-
hing fut las mise en place d'une action capitale de formation qui se développe
Cujours. Les comptes rendus de la visite de Jack Warne au Japon et de cells
des membres du Groupe de Travail furent diffusés & tout le personnel au tra-
vers du journal d'entreprise. La nouvelle "Philosophie d'OMARK" fut imprimée
dans une brochure détachable du méme journal d'entreprise afin de donner a
tous les employés un dossier sur ZIPS, sur la Direction participative et sur
les cercles de qualité.
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processus d'étude. Ils avaient réellement levé le voile du langage et déve-
loppé un enthousiasme auto-cumulatif pour la justesse des concepts de ZIPS.
Des termes du livre tels que "SMED", " POKA YOKE", "perte due & une surpro-
duction" faisaient partie de notre vocabulaire., L'étude de Shingo devint un
rite d'initiation et quelques Directeurs lecaux allérent méme jusqu'hd prohi-
ber l'utilisation d'un résumé pourtant excellent et facile b lire qui avait
té préperé par l'un de nos premiers convertis, le Président de notre Divi-
sion Australienne de produits de fixation. Une méthode populaire d'étude du
livre de Shingo était de donner & chaque membre de 1l'dquipe la téche d'animer
la discussion sur un chapitre. Quelques-uns montrérent une innovation consi-
dérable dans l'illustration des concepts de base qu'ils avaient appris. Le
degré d'implication montré par les membres fut extraordinaire.

Nous serons toujours redevables & Shigec Shingo de nous avoir fourni le bon
outil au bon moment. Une mesure de notre appréciation est que la récompense
annuelle attribude b 1'usine présentant les meilleurs résultats d'snsemble
dans ZIPS est nommdée le "Prix Shigeo Shingo". Elle consiste en son  fameux
wiivre vert" enchassé dans du plastigue sur un support élégant., La premidre
équipe & recevoir cette récompense prestigieuse est l'usine Prentice de notre
Division Matériel Hydraulique., La récompense est accompagnée d'une lettre de
félicitations de Shingo lui-méms.

Les comptes rendus et les plans envoyés par chaque usine vers la fin Décembre
firent paraitre une diversité considdrable & la fois dans la qualité et dans
l'approche de ZIPS5 ; cependant, la plupart montrérent une profonde compréhen-
sion des principes de ZIPS et un choix intelligent de l'application pilote.
Plutdt que de faire une remise en cause générale et extensive,nous approuvé-
mes tous les plans tels qu'ils avaient été é&tablis » la mi-Janvier 83 car,
s'agissant d'une prise de connaissance, la diversité était enrichissante. Je
crois que -les résultats qui suivirent justifigrent notre choix en offrant
cette diversité d'expérience & toutes les usines.

MISE EN PLACE

Enfin, vers la mi-Janvier 83, nous arrivions i la phase de mise en place et
la responsabilité é&tait maintenant entre les mains des usines. Aussi, au mo-
ment ol j'écris, fin Juillet, nous avaons six mois d'expérience. En réalité,
ce n'est pas tout & fait exact rcar quelques Directeurs d'usine avaient déja
commencéd des actions ZIPS dés la mi-B2, notamment dans le domaine de la ré-
duction générale des stocks. Au moins trois usines s'étaient lancées dans les
projets . pilotes ZIPS avec plusieurs mois d'avance, ce qui est tout & leur
honneur. Pour nous, c'détait formidable ; nous avions fourni les concepts et
les personnes qui en avaient la possibilité les avaient appliqués.

La plupart des unités nommérent une équipe ZIPS avec un chef ou un coordina-
teur qui venait généralement du groupe de travail précédent. Dans les plus
petites unités, c'était 1'Equipe de Direction toute entidre. Le projet pilote
traitait généralement d'un seul produit ou d'une seule ligne de produits.,
Qaux qui étaient directement impliqués dans le projet pilote, des oauvriers
Jusqu'a la Direction, étaient encouragés & faire part de leur expérience au
reste de l'usine. Bien que 1'objectif foOt le projet pilote, des activités pa-
fa;léles prenaient place invariablement dans d'autres domaines. lLes gens vou-
laient étre impliqués et, une fois qu'ils avaient compris les concepts, ils
s appliquaient immédiatement dans leur propre domaine.
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I} est difficile de globaliser l'approche prise par nos usines dans le projet
pilote mais les efforts principaux furent consacréds & la réduction des
stocks, des en-cours et des délais de faebrication. Ceci impliquait de réduire
les temps de changement d'outil et de réimplanter les dquipements en fonction
du produit et non plus du processus : comme la plupart des usines du monde
occidental, nous groupons traditionnellement des machines identiques dans 1la
méme section et le produit se déplace de l'une A l'autre, en s'arrétant sou-
vent sur son chemin, un voyage qui dure de 6 3 12 semaines. Depuis, dans de
nombreuses usines, les équipes ZIPS5 n'ont pas hésité & retirer les machines
de ces départements et u mettre des machines différentes 1le long d'une ligne
avec trds peu ou pas d'espace pour y mettre les en-cours, Ainsi, les opéra-
teurs qui exdcutaient des opérations successives se trouvaient-ils tout prés
les uns des autres (alors qu'autrefois ils ne se voyaient pas) et les opéra-
tions en séquence n'étaient-elles séparées gue de quelques minutes ou secon-
des au lieu de plusieurs jours.

D'autres usines dont la processus impliquait des opérations & longs temps de
réglage se donnérent comme priorité de réduire ces temps avant de passer &
une fabrication oriertée produit et de réduire la tallle des lots.

Nous eQmes connaissance des remarquables résultats de ces modifications d'im-
plantation et de cette réduction des lots, en Février et en Mars de cette mé-
me année quand la Direction fit une seconde visite des usines Nord Américai-.
nes et de Porto Rico. En contraste avec notre premigre visite qui détait cons-
tituée essentiellement de conférences faites par 1'Equipe Centrale, les usi-
nes avaient beaucoup 3 dire sur leurs expériences ZIPS et firent la plus
grande partie des interventions. Nous en flmes tr&s impressionnés.

Déja, quelques semaines avant le lancement officiel des projets pilotes, cha-
que usine annongait des réductions significatives de stocks, admettant ainsi
. avoir déja démarré. Quelques-unes avaient amélioré la productivité de prés de
30% dans les applications pilotes. Les tailles des lots avaient été réduites
de 50 & 90%, les délais de fabrication étaient plus courts et les problémes
gqualité pris beaucoup plus tét, réduisant ainsi les déchets et les retaou-
ches, Les temps de réglage des équipements avaient baissé -quelquefois consi-
dérablement. Les besoins en surface avaient chuté et les distances que par-
couraient les produits avaient été sérieusement réduites. Les personnes deve-
naient polyvalentes et se déplagaient d'un travail & 1'autre avec enthou-
siasme.

Cependant, le résultat le plus impressionnant é&tait, de loin, 1'implication
et l'enthousiasme des gens. Dans les ateliers, les idées jaillissaient comme
Jjamais auparavant et étaient acceptées et mises en place. De longues listes
de probl®mes révélds par la suppression des stocks de sécurité étaient iden-
tifides et attaquées avec vigueur. Les concepts de ZIPS étaient diffusés &
partir du projet dans toute l'usine. Nous avions m8me nos philoscphes maison
comme ce Directeur d'usine qui nous dit : "ZIPS est un voyage, pas une desti-
nation"! : :

C'était plutét encourageant de trouver autant d'implication et de crdation
d'idées dans les ateliers avant mé&me de démarrer les cercles de qualité. Pa-
ralldlement, nous formions des animateurs et des faciliteurs dans toute la
Société. Chaque usine avait établi son plan de mise en place des cercles de
qualité et de la structure correspondante. Lors de la seconde visite, les
premiers cercles de qualité démarraient et lalssalent apparaitre un intérét.
treds vif pour cette méthode.
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Nous espérons que les cercles de qualité OMARK stimuleront la recherche de
solutions au-deld de ce qui était arrivé spontanément pour Z1iPS, qu'ils four-
niront un environnement d'apprentissage trés actif et qu'ils choisiront leurs
projets en fonction des objectifs de ZIPS. Les premidres présentations des
cercles de qualité & la Direction viennent d'aveir lieu. Elles ont été excel-
lentes et tout & fait en accord avec les objectifs de ZIPS.

SUPPORT DE LA DIRECTION GENERALE POUR LA MISE EN PLACE DE ZIPS

Cette période vit un transfert du réle de la Direction, de la formation a
la catalyse et la centrale d'informations. Nous avons acheté quelques livres
de Schonberger et Monden dés leur sortie de presse et les avons diffusés dans
toutes les usines. Dave Pinch créa un hebdomadaire appelé "ZIPSOGRAM" ol fi-
guraient des articles, des citations, des techniques et des résultats qui mé-
ritaient d'étre diffusés ainsi que des expériences d'autres Sociétés avec
ZIPS. :

Quelquefois, nous prenions en route une initiative d'une division j; il en fut
ainsi d'un programme audiovisuel dont l'objet é&tait de communiquer les bases
de ZIPS & tous les employés. Ce besoin evait été ressenti par le coordinateur
de ZIPS dans notre Division de 1'0Orégon. Un projet commun entre la Division
et la Direction aboutit & un programme qui pouvait étre adapté aux besoins de
communications de chacune des cing autres divisions.

La qualité est un domaine qui retient beaucoup l'attention de la Direction
Générale. La "Philosophie d'OMARK" attache une grande importance & des pro-
duits et des services de grande qualité et nous voulons étre encore meil-
leurs. '

Nous avons vu comment ZIPS permet d'améliorer la qualité gréce & la visibili-
té et & une réaction plus rapide aux problémes de qualité. Cependant, nous
voulons &tre sOirs que nous possédons les plus récentes connaissapces, techni-
ques et attitudes qui permettent de résoudre les problémes de qualité une
fois pour toutes, d&s qu'ils se présentent, afin d'éviter des problémes de
qualité ultérieurs., En conséquence, aprds avoir observé 1'intensité incroya-
ble du "Total Quality Control" Japonais ou du "Company-Wide Quality Control”
et aprés avoir écouté attentivement les Docteurs Deming et Juran, nous orga-
nisons actuellement, en coopération avec les Divisions, le lancement d'un
mouvement "Qualité Totale" en vue d'atteindre une réputation comparable &
celle des meilleures sociétés japonaises.

YISITES AU JAPON

Aprés la visite de Jack Warne au Japon en Septembre 81, plus de 30 responsa-
bles d'0OMARK firent des visites simileires, y compris notre Président. Ceci a
représenté une dépense importante mais a prouvé que c'était le moyen le plus
efficace de fournir & la fois 1'éducation et la motivation. Dave Pinch et
Jack Warne revenaient juste d'une seconde visite avec Bob Hall et les autres
membres de 1'APICS. En Avril, 17 directeurs accompagnadrent Norm Bodek de Pro-
ductivity Ine. dans un programme de deux semaines. Ce groupe de représen-
tants, bien préparés, provenant de plusieurs divisions et d'usines, bénéficia
en plus de l'enrichissement qui résultait de la confrontation de points de
vue différents et d'usines différentes sans oublier les liens qui se sont
créés et qui faciliteront 1'échange ultérieur des connaissances.
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TRANSFERT DES CONNAISSANCES DE ZIPS

En raison de l'efficacité croissante des usines dans la mise en place de ZIPS
‘et de la richesse qu'apportait la diversité des approches utilisédes, il de-
vint de plus en plus important de trouver les moyens de diffuser les connais-
sances sans que la Direction devienne um goulot d'étranglement.

La solution fut la Conférence Internationale ZIPS OMARK. Les Directeurs des
usines, les Présidents de Divisions, les Responsables de haut niveau se rdu-
nirent & Portland en Mai dernier. Chaque usine. fit une présentation audiovi-
suelle de son avancement complétée d'un rapport écrit dans un format détermi- -
né qui fut inclus dans les comptes rendus de la conférence. 0Qu temps fut
laissé pour des échanges informels et des visites d'usines proches. Nous en
profitames pour porter l'accent sur la qualité avec un séminaire d'une jour-
née fait par un spécialiste extérisur de haut niveau.

Nous avons mis en valeur les résultats obtenus et encouragé la compétition en
attribuant des récompenses dans plusieurs domaines de ZIPS et le "Grand Prix =
Shingo" dont j'ai déja parlé. Les choix ont été faits d'aprds le vote des ;
participants. Les différents domaines é&taient : qualité, fabrication en peti-
tes séries, implication du personnel, productivité, implantation orientée
produit, réduction des stocks, service clients, changement rapide d'outil,
achats, analyse de la valeur. Des conférences fortement motivantes furent |
données par la Direction Générale. Chacun conclut que la conférence était un :
succeés et nous prévoyons de la recommencer chague année. Nous prévoyons aussi
des conférences plus restreintes sur des aspects spécifiques de ZIPS.

RESULTATS

Dans un temps relativement court, les résultats ont &té spectaculsires. Dans -
toutes les usines, sans exception, les projets pilotes ont atteint leurs ob-
jectifs de connaitre et faire connaitre ZIPS partout. Un ban indicateur de la
performance globale est que, sur les dix huit premiers mois, le stock de no-
tre Société a été réduit de 34% tandis que le service clients s'améliorait.
Plusieurs usines rdéduisirent leur stock de plus de 50% pendant cette pério-
de. Les réductions des stocks des projets pilotes furent méme beaucoup plus
fortes.

Notre usine de forets de Mesabi au Minnesota réduisit le stock de 92% sur son
projet pilcte et augmenta sa product1v1té de 30%. Les délais de fabrication
passérent de trois semasines & trois jours tandis que les déchets et les re-
touches étaient réduits de 20%.

Notre usine de Onalaska dans le Wisconsin, qui fabrique des accessoires pour
la chasse, mit en place un projet pilote sur l'emballage des écouvillons, Le
stock baissa de 94%, la productivité s'accrat de 20 A 30% et le délai de fa
brication passa de deux semaines & un jour. Le changement d'outil fut réduif
de 45 & 6 minutes et est maintenant réalisé par les ouvriers au lieu de per
sonnel de maintenance pbu d'électriciens.

L'usine de Portland choisit un modéle de chaine pour son projet pilote. L€
stock fut réduit de 64% sur une période de ecing mois. bien gqu'uneaugmentation
de la production de 400% ait été demandée. Dans la méme usine, l'unité de fa
brication des barres pour les chalnes réduisit ses stocks de 29%. Les taille
des lots furent divisées par deux, le délai de fabrication fut diminué de 20%
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avec une augmentation de productivité de 29%. Le temps de réglage d'une pres-
se passa de deux heures i deux minutes et demie B 1'initiative de trois ou-
yriers et ceci pour un coldt négligeable.

Quelques usines choisirent des projets pilotes d'dchelle modeste mais &€1lé&-
gants dans leur démonstration des concepts ZIPS. Mon exemple favori vient de
l'usine de Prentice dans le Wisconsin qui fabrique du matériel de chargement
des grumes. Pendant qu'ils planifiaient la conversion de toute l'usine & ZIPS
et réduisaient l'en-cours de 45%, ils passaient & une implantatation pilote
orientée produit pour faire les poignées de commande hydrauliques. L'analyse
de la valeur réduisit le nombre de configurations des praoduits et élimina
quelgues pidces achetées. la nouvelle implantation réduisit les distances de
600 m & 40 cm pour la production d'une simple pigce, les temps de réglage fu-
rent éliminés, les en-cours réduits de 60 pidces % 1 seyle et le délai de fa-
brication passa de 30 jours % quelques minutes. Les économies annuelles ‘pré-
vues sur ce petit joyau dépassaient 8 000 $ pour un projet gui en avait codté
1 500. Et quelle vsleur pourrions-nous donner & la formation et & la motiva-
tion qui en résultérent ?

Notre Equipe de Direction dans notre usine d'BOwatonna au- Minnesota décida de
sauter l'étape du projet pilote et de passer toute l'usine & ZIPS. Pendant ce
temps, ils s'engageaient dans un programme extensif de formation et d'impli-
cation de tout le personnel. Ils obtinrent un résultat remarquable quant &
l'implication et au moral du personnel. En sept mois, ils réduisirent les
stocks de 30% et les délais de 33%,

Deux usines avec une expérience ZIPS plus longue méritent une mention. spécia-
le. Le Directeur de notre usine de Guelph, au Canada, Ken Hammill, qui fabri-
que des chaipes et des accessoires de chaines pour trongonneuses vit immédia-
.tement les possibilitdés de ZIPS lors de son voyage au Japon avec Bob Hall en
Juillet 82, Avec son équipe, il sélectionna un type de chaine pour son appli-
cation pilote. Pour fabriquer en petites séries, il fallait réduire le temps
de changement d'outil d'une presse qui prenait 6 heures et demie. Un systéme
“ingénieux fut développé qui permit & un seul homme de faire le changement en
~une minute 40 secondes ! Les machines furent rapprochées permettant une ré-
‘duction de 1la distance de 68% et de la surface de 40%. La taille des lots,
déja faible, fut divisée par deux et les délais furent réduits de 21 a 3
jours. Les stocks baissdrent de 50% en un an.

sKen Reaves est le Directeur de notre usine d'Oroville en Californie qui fa-
ibrique des équipements pour les chasseurs. Il entendit Bob Hall parler de
-+ZIPS & Portland en Avril 82 et, immédiatement, se mit au travail,

Paux moddles de presse furent choisis pour le projet pilote ZIPS. Apras une
“information & toute 1'Equipe Direction et au personnel impliqué, Ken décida
#de consommer tous les en-cours en les convertissant en produits finis et de
“émarrer avec des ateliers vides. Les tailles des lots Furent réduites pro-
Uressivement de 500.4 30. La production Juste-A-Temps fut mise en place avec
Un systdme de cartes Kanban. Une action intensive fut mende auprés des four-
*Nleseurs pour augmenter leur fréquence de livraison et améliorer la qualité
de leurs produits.

Les expériences tirées des projets pilotes furent progressivement appliquées
= 3Ux autres produits de telle sorte que 200 produits, représentant environ 70%
fe_la valeur de la production, sont maintenant sous ZIPS. Les codts de mise
N place furent insignifiants.,
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Les résultats atteints sont spectaculaires. Les stocks ont été réduits de 50%
en un an. Les délais de fabrication sont passds de six semaines u deux jours
et le service clients s'est amélioré significativement tout comme la quali-
té., L'amélioration de productivité n'a pas été quantifiée mais 1'FEgquipe da
Direction sait gque les gains sont significatifs. L'implication et l'enthou-
siasme des personnes & tous les niveaux sont pratiquement tangibles,

Ces résultats furent obtenus sans modification majeure de l'implantation de
1'usine. L'équipe attend l'accord sur son projet de révision compléte de
l'implantation pour accélérer le ZIPS5. La nouvelle implantation sera terminée
au printemps 84.

Trois autres usines OMARK sont maintenant en train de revoir complétement
leur implaentation pour passer au ZIPS.

Je ne vous ai donné igi que quelques-uns des principaux résultats obtenus,
Chaque usine a fait beaucoup et peut en étre fidre. Cependant, le résultat,
le seul résultat qui nous ait impressionnés tous, est la participation extra-
ordinaire de notre personnel & tous les niveaux. Leur ouverture aux houveaux
concepts, leur volonté de prendre en charge de nauvelles fonctions, leurs
idées, leur créativité et leur enthousiasme ont apporté la plus large contri-
bution & notre sueccdés & ce jour.

RESUME

Cela fait moins de deux ans qu'OMARK a commencé & prendre connaissance du Ze-
ro Inventory Production System. La plupart des usines n'ont que six mois
d'expérience, la plus longue en ayant quinze.

Les résultats en termes de réduction de délais, de stocks, d'amélioration de
la qualité et de la productivité ont été trés encourageants. Ils ont confirmé
la validité de notre stratégie de projets pilotes dans toutes les usines en
portant l'accent sur la formation et 1'implication du personnel & tous les
niveaux.

Nous sommes encore dans les premidres phases d'introduction de ZIPS mais nous
sommes convaincus qu'il marchers & OMARK. Cela se traduira par un meilleur
service & la clientdle, des coGts plus faibles et des produits de meilleure
qualité faits par des gens qui auront plsisir & travailler et le feront dans
un climat d'amélioration permanente.

A notre avis, ZIPS est le systiéme le meilleur pour garantir la compétitivité
de nos fabrications. Il optimise les potentialités des hommes et des machines
et fournit un mécanisme interne d'avto-amélicoration permanente. Nous nous
sommes engagés & adopter l'intégralité de ZIPS dans tout” OMARK.

Nous avons l'intention d'avoir un ZIPS toujours meilleur et les possibilités
d'amélioration seront sans fin car ZIPS est un voyage, pas une destination..
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