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1.1, Presentation des activités de Fichet-Bauche / Usine de Fabrication de
§_e_rrures haut e securite

* La soci été Fi chet=Bauche enpl oi e 2.800 personnes en France et 4.000 au total
dans | e nonde. Elle conporte essentiellenent deux divisions :

la Division Sécurité qui s'adresse au marché bancaire et au marché de
comrerces a haut risque. Cette Division fabrique :
- des coffres forts,
- des portes fortes pour chanbres fortes,
« des conpartinents de banque, _
- des coffres forts haute sécurité pour bijoutiers,
- des systenes d' al arne.

~.la Division Serrurerie qui s'adresse aux particuliers ou au batinent X
ctest, au sein de cette derniére Division que |'expérience Kanban rel atée
dans cet article a été réalisée. La Division Serrurerie réalise différents
types de serrures et des portes blindées. La diffusion de ces produi ts est
realisée par un réseau de serruriers agréés Fichet-Bauche, et exclusifs.

Lusine, ou a dénarré |'expérience Kanban, conporte 310 personnes, son
c_h_lffre d affaires était de 130 nillions de francs en 1984.

Hle gere 15.000 articles (références) dont 2.000 -produits finis mnimm En
45t, ¢ est un "jeu de meccano", entre les différents décors, |les sens des
~SEITUreS, etc...” La nomenclature de fabrication conporte jusqu'a huit
Niveaux. Jusqu'a une période trés récente, il n'y avait pas de stocks de
produits finis en usine, par contre, des stocks en succursal es. Les produits
Sont soit standards, soit des produits personnalisés, réalisés pour une
installation spécifique (Batiment) mais en utilisant un certain nonbre de
conposants standards. Les délais de livraison étaient de |'ordre de 3 & 10
%nal nes (produits personnalisés).

L2 La Gestion de Production

:" A systene MRP a été nmis en place en juin 1981 et a conmmencé a bien
3tyqnct|onner en septenbre 1982.

s

?--Ei‘-'Systérre consi stait essentiellenent en un cal cul des besoi ns.

5
féabgl veau de stocks était de 2,7 nois venant de 3,2 mois, |'objectif est 2,2
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Il n'y avait pas de planification, ni de calcul détaillé par informatique
ni de suivi atelier (jalonnenent). Les fabrications de |'usine ne se pretent
pas bien a ce genre de suivi. En effet, il y a beaucoup de nachines, des
petites séries qui passent presque toutes sur |es néenes machines, des
changerent s fréquents chaque jour.

A 1'époque, il y avait de nonbreux manquants, malgré |'apparition de
1' i nfornati que,

C est a ce nonent, septembre 1982, que |a méthode Kanban a commencé a étre
connue par les dirigeants de |'usine. Cet outil est apparu comme un nbyen de
dynaniser la gestion, en décentralisant une grosse partie de
| " ordonnancenent dans | 'atelier. Cette néthode devait obligés a faire des
progrés dans le domaine de la qualité et dans la ?estion des outillages. Dd
plus, ce serait un stinulant pour améliorer la fiabilité des machines et
|' organi sation des ateliers. Enfin elle devait conduire a une réduction des
stocks et des délais de livraison vis a vis du reéseau. '%

Ces attentes senblaient justifiées dans la mesure ol la méthode &mbwi]
nécessitait : g

- une renise en cause total e des habitudes, _
- de meux choisir les axes de priorité sur lesquels devaient porter |es
efforts, 05
- aaller au fond des choses, s
- et a cette occasion, les cercles de qualité devaient €tre reéanines,

1.3. Les Probléemes a résoudre

Le problénme Frincipal de fabrication rencontré .était la gestion deg
priorités sur les postes de travail dans |'atelier. En raison de la varig®
de produits et de conposants, beaucoup d ordres de fabrication arrivaient e
nméme tenps sur les machines ; |'ordonnancenent central était incapabled
maitriser |'ensenble. 1

Bien que dans un contexte de fabrication en petites séries, la temaMLﬂ
était a travailler par séries écononiques et néne en |ancant quelquef0|sudg
séries relativenent inportantes. Cela provenait en particulier du node (¢
gestion des succursal es qui passaient |eur réapprovisionnenment une fois pd@
nois, et des filiales qui, pour des raisons de groupement de transport R
Bassalent des conmandes inportantes. De telles conmandes conduisaientf\
loquer dans |'atelier la sortie d un produit pour les autres utilisateu®
au profit d une filiale ou d une succursale. ¢

1.4. La nméthode Kanban était-elle |l a solution ?

A priori, la nméthode Kanban ne senblait pas parfaitenent adaptée au Cas
| usine de Fichet-Bauche. En effet, cette usine produit des petites seri€
et de plus subit une demande fluctuante, :

Cependant, il y avait pas nal d avantages a gagner en essayant de NMettre
type de réflexion en application. Le fait d'avoir wun “grand nonbre
conposants souvent communs & beaucoup de produits, était un €€
favorable dans |'utilisation de Kanban. L'objectif choisi n'a .
faire du "zéro stock", car étant donné les fluctuation dans la emande: <
n'était pas possible. Mis entre le niveau de stocks ou d en-COUI I
| ' époque de |'étude et le stock zéro, il y avait une amélioration pOSSIJ/
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L'objectif a donc été de dimnuer |es enscours tout en gardant un certain
ni veau de stocks nécessaire au fonctionnenment du réseau de distributeurs, |
n est pas exclus, par la suite, de baisser les niveaux de stocks atteints
actuelrenent, mai s de facon progressive.

2. L' EXPERI ENCE KANBAN

2.1. Etapes de |a nmise en place

L'agcord de la Direction Générale a été demandée pour tenter |'expérience
Kanban.

Une équi pe a été constituée spécial enent pour le projet. Elle conprenait
. un chef de projet a 40 %de son tenps (|'auteur de cet exposé)

. deux personnes de |'usine : un chef d' équipe d atelier et un agent de
nét hodes entierement disponibles pour nettre au point |a méthode, informer
et faire de la formation dans |'atelier, suivre la mse en place et
intervenir dans |'atelier en cas de problenes.

L'objectif n"était pas de faire réaliser |'expérience par cette équipe, mais
de faire participer un nmaxi um de personnes de |'usine. L'équipe du projet
avait un roéle de coordi nateur, animateur et formateur.

Uh nom a été donné a |la néthode, car |'origine japonaise avait des aspects
négatifs, et pour nontrer que |la méthode avait été adaptée aux spécificités
de I'usine. Il fallait aussi montrer qu'elle avait été nise en place dans
cette usine et par les gens de |'usine ; c'est pourquoi le nomretenu a été
"R V.S D. (Flux Variable selon demande) rapellant F V. pour "Fichet Village"
et toujours usité.

2.2 Le choi x d' un produit

Au départ, le choix s'est porté sur un produit pas trop conpl exe, avec un
nonbre de conposants pas trop élevé (35) et surtout ayant peu d interactions
aveCc les autres produits. Ce n'était pas trés facile, car 1|l y a beaucoup de
canposants conmuns entre les produits, en particulier dans la serrure, la
ou le cylindre. Le produit choisi a un rang inportant dans I|'analyse
ABC, il se situe en cinquiéne position. Cest un produit qui a beaucoup de
-yariant S. Des le départ, ce fut un probléne car |e personnel a comrencé a
gsortit tous les cas qui pourraient se produire avec tel ou tel type de
Zvariante, et cela aurait conduit a un blocage s'il avait fallu y répondre a
€ noment. || a donc été décidé de traiter |e probléme général du produit le
Us vendu et d' étudier plus tard celui des variantes au coup par coup. Ce
) duit, avant la mise en place du systéme avait 35 conposants qui entraient
e&Anagggln, mai ntenant il n'en a plus que 18, ce sont |es conposants achetés
exteri eur,
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2.3. La n€thodol ogi e

Deux axes ont été suivis en néne tenps, d une part en gestion d' atelier pour
|"inplantation d un systéne de cartes, et en parallele sur le changenent
rapide d'outils. Les deux personnes faisant partie de la nission étaient
chacune responsable d un de ces dommines. Le chef d' équipe d atelier était
responsable de la méthode de gestion en atelier avec les .cartes ; |le
responsabl e des méthodes a eu a travailler sur les changenents rapides
d' outils. Les deux chefs de file ont travaillé en paralléle. Pour ce qui
concerne |e systéme de cartes en atelier, la réflexion a duré environ deux
noi s avant de se figer Sur un processus,

Pl usi eurs idées ont guidé cette mse en place:

Ceci pour rendre crédible |'expérience ; car dans ‘le passé d autres
expériences avaient été entreprises, ce systénme apparaissait comme une
expérience de plus ; la gestion informatique venait d'étre nise en place
avec succes et |es gens se demandai ent pourquoi encore renettre en cause. '

IL a donc fallu bien expliquer |es objectifs recherchés avec ce nouveau:
systéne et nontrer concréetenent que ce n"était pas conpliqué

Des contraintes ont du étre contournées, par exenple |e changement rapide
doutils n'existait pas. Il fallait tout éetudier. La chance a été que |es
tenps les plus longs étaient en début de cycle sur les presses. Donc:
|' expérience a dénmarré apreés |les presses. Un stock a été constitué aprés les
presses, pour démarrer |le systéne. i
Les problemes de qualité, dans certains cas, n'étaient pas résolus = | 70
ri sque ne pouvait donc pas étre pris de faire des piéces mauvaises et de:
dimnuer les stocks et de se retrouver blogqués. La, ou les risques étaientz?
inportants, et non résolus, un stock de sécurité a été constitué avec une
procédure difficile d accés. ¢
T
Egal ement, la volonté de nettre en place, tout de suite, |les bonnes idées;
apparues en cours d étude dans les cercles de qualité a été respectée. $

Un autre point fort de la démarche suivie a été de se concentrer sur _des
probl énes bien circonscrits, c'est-a-dire ne pas se disperser sur tous [es}
problenes poteniiels, par exenple ne pas traiter |es problénes dus aux
variantes, ne pas envisager comment Se conporteront |les autres produits. 11
ne faut pas essayer de tout prévoir a |'avance mais régler [es problengs,
quand ils se présentent. F Ry

Bien sOr, en néne tenps, les services de |'usine ont participé un maxi mumi
ce qui a eu entre autre pour effet de les former et de les informer sur

nmét hode. |1s étaient d autant plus notivés qu ils avaient donné |eurs idees]
sur un certain nonbre de point. 9

Avant de nettre en place le Kanban dans |'atelier, une petite n0t|cqs
explicative a I'intention des chefs d' équipes a été rédigée indiquant
comment |e systénme fonctionne, |es paranetres retenus, et pourquoi., De plus
| a personne chargée de |a nise en place dans |'atelier était disponible BOUH
étre a |'écoute de tout ce qui se passait. ?

En fait, il n'y a pas eu de problémes dans |a nesure ou le produit choisi
était relativement sinple. Les quelques petits incidents ont €t€&
I meédi at ement résol us.
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Des réunions de formation et d'information ont été organisées pour |'ena
senbl e du personnel de |'usine: - pour tous |les cadres, pour |a maitrise.
Pour |les ouvriers, des réunions d information ont été tenues par groupes
rel ativement inportants.

Des réunions de travail, sous forme de cercles de qualité ont été égal ement
tenues. Il y a eu pas mal de contacts a |'ateliers, des discussions
informel | es, pendant |a phase de conception.

Cest la maitrise qui a assuré |a formation des ouvriers concernés

3. LE_FONCTI ONNEMENT DU SYSTEME

Le systeme Kanban est mmintenant connu, cependant il est intéressant
d' expliquer en détail ce qui a été effectivenent réalisé dans |'usine de
Fi chet-Bauche (cf. schéma n° 1).

Comment ai res du schéna n° 1

Pl acons-nous & un certain niveau d avancenent de |la piéce, par exenple au

niveau du Poste P2 : P2 va alinenter Pl, lequel Pl doit realiser une-
opération de nontage avec des piéces qui viennent du poste P3 ou P4, et du
magasin. Avec |le principe Kanban, il y a des conteneurs, apres 1 opération,
term nés avec des fiches dessus. Dans | a mesure ou |es postes ne sont pas en:
ligne, qu'il y a des manutentions inportantes d un poste a |'autre, il a:
fallu créer des "fiches d' appel” pour appeler |les conposants nécessaires a
|a fabrication au poste précédent. Sur chaque conteneur, il y a s

- une fiche de production,
- et 3 fiches d appel pour les 3 postes précédents. A ces 3 postes sont,
stockés | es conposants term nés dans |eur propre conteneur. 3

Etant donné le grand nombre de variantes, il a été déecidé de ne pas -
transporter des conteneurs conplets d' un poste a |' autre.

Le poste aval appelle la quantité dont il a besoin, c'est l&
manut entionnaire qui prend dans le bac, juste la quantité denandée. i

S
La quantité dans le bac correspond a la quantité la plus fréquement.
utilisée, donc dans un nonbre najoritaire de fois, .c'est Ie bac conpl et g[f‘
est transporté. Comme il y avait beaucoup de variantes en petites quantitéS;s
il nétait pas question d avoir des stocks entamés auprés de certains/
postes. Donc quel que soit |e destinataire, on part du nménme conteneur, efy]

vient prendre dedans ce dont on a besoin Dans ces cas |la, les quantitce d

1%

conpter sont trés faibles, il n'y a pas de problemes avec 'ep
manut entionnaires. Le conteneur entand est nmatérialisé pour que |'Q
continue a puiser dedans en priorité, 1;

I
Wi

Prenons le cas de figure suivant : Pl a appelé un conteneur de pieéces Nlfé
qui vient d étre termné en P2 Le manutentionnaire transporte |es plecele
Pl et va déposer son jeu de fiches dans |e bureau du chef d' équipe dgg 1
section P2

Pour le noment, il n'y a pas de systene dans lequel les ouvriers derclrd
eux=ménes leurs fiches.” Ils passent par |e chef d'équipe. Le chef d' équi pe:d
la fiche de production et les fiches d appel qu ils placent sur le [PIadNl
Il a le choix ou produire i médiatenent ou attendre que d' autres contenei
se vident. Il y a un systeme d alerte fixé a un certain nonbre de fiches [\
production en attente. ;

_L J' 1
L}
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Lorsqu' i| décide de lancer I'opération, jl dépose les fiches d" appel dans
une boite, le manutentionnaire |es prend pour aller chercher |es piéces
correspondantes, en P3, en P4 ou en nagasi n.

A ce nonment, un bac se vide par exenple en P3 ou en P4, ce qui va libérer le
jeu de fiches, 11 ira alors les redonner au chef d' équipe concerné, et
portera ses conteneurs auprés de |'opération P2, c'est alors que le
manutentionnajre remet |es fiches d appel avec les conteneurs. En parallele
|e chef d'equipe a donné, a |'ouvrier, la fiche de production qui réalise |le

travail a faire et reconstitue le dossier prét a resservir. Il n'y a plus
d'OF, l"atelier tourne en circuit fermé, donc dininution de | " aspect
admnistratif. Cette organisation est tres sinmple, elle fonctionne bien. Les
chefs d'équipe ['ont bien accepté, malgré un surcroit de travail ; le
probl eéme de Ia_Pestlon a court terme a été ainsi nettement amélioré s |es
problémes de file d attente sont directement résolus dans |'atelier ; |es
chefs d' équi pe ont acquis |' autononie de déci der des prioriteés.

Cette expérience, sur ce premer produit s'est bien passée. Il n'y a pas eu
de manquants sur ce produit alors que il y en avait sur les autres. Cela a
aidé a rendre crédible |'opération : les chefs d' équi pe ont été demandeurs

pour que cette organi sation soit étendue

4, EXTENSI ONS

Le problénme s'est alors, posé de savoir jusqu ou le systene pouvait aller,
ce quil fallait faire, comment continuer. L'extension allait devoir
concerner des produits qui avai ent des conposants communs entre eux.

4.1, Pieces achetées, utilisées au nontage

En priorité, ont été trajitées des extensions faciles par exenpl e au nont age.
Du fait qu'il n'y avait pas de produits finis, la fabrication se faisait a
la commande, et ‘on regroupait des OF - on servait, par groupe de nontage

I' ensenbl e -des piéces nhécessaires pour nonter |es comandes de |a senmmine.

Cela représentait un en cours rel ativement i nportant de piéces au nontage,
environ 1 semmine a 15 jours

Pour beaucoup de piéces, en particulier des petites pieces achetées a
I extérieur, un systéme de double bacs a été institué : au nontage, un bac
est vidé, lorsqu’il est vide une fiche d appel permet de retourner pour
renplissage le bac au nmagasin ; il reste un deuxieéne bac. L' aut onom e est
~alnsl d environ 1 journée, Les en cours ont donc été réduits d' un peu plus

{ UNE semaine a une journée. Cela a été tres spectacul aire et ca marche treés
9em
- | ng bi en qu' en ayant augmenté le nonbre de manut entions, en raison
LDR£. il en plus petits lots, le travail de manutentions a quand méne
= nmplifié, il na pas été nécessaire- d' augnenter |'effectif des
lanutentionnaires. Les manutentionnaires savent mieux ce quil ont a faire,
i Mest plus nécessaire de |eur donner des ordres. Leur Circuit de travail
et m eux organisé et sinplifieé.

€ magasin du fait que le travail se fait par lot détermné, il a été

FOSSIDIE d organiser un pré-conditionnenent, voir nméne de |e demander aux
“-®nrnisseurs. La aussi le travail du magasin a été sinplifié.
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4.2. Extensions a d' autres produits .

Aprés tatonnements, |e nonbre de réfeérences gerées sous fiche de type Kanban
a été augmentée d' une maniére relativement inportante. Lorsqu il y a eu des
produi ts nouveaux a lancer, ils n'ont pas été lancés directenent en Kanban,
mai s avec des préséries déterminées, puis trés vite le lancement a été fait
avec | a gestion de fiches Kanban, =

5. CALENDRI ER DE REALI SATI ON ET RESULTATS

1983

. Découverte du Kanban par une journée d'information en septenbre.

- En octobre, de la néme année, documentation et |ectures sur |le sujet.

- En novenbre, présentation du projet a la Direction géenérale et accord;
Création de |'équi pe. '

- Décenbre - janvier 1984, conception et mise au point.

1984 s

- pour le changement rapide d'outils, appel ‘& une assitance exterieure. Le
démarrage s'est fait en février. Il a abouti sur la plus grosse presse en
sept enbr e-oct obre 1984,

- |'expérience sur le premer produit a démarré en février 1984.

Vis a vids des fournisseurs, rien n'a été fait. Cest conplexe et reporté a
plus tard.

- Juin, démarrage avec |es succursales de vente (région parisienne) pour
régul ari ser sur fiche, |es demandes d' approvisionnenent.

Par la suite, les nises en place du systeme se sont  poursuivi es
réguliérement. L' arrivée d un contrat exceptionnel a conduit a différer le
reste. Mais ce contrat portant sur un produit de grandes séries, il a ete

traité en systéme avec fiches dés le départ. Avec un systéme de gestion
conme par [e passé, ce contrat exceptionnel n'aurait pu étre réalise
correctenent ; Il y aurait eu trop d'en cours dans |'usine, les |ocaux
n'aurai ent pas suffi. r

Aujourd' hui, c'est une réussite. 9
I
Quel ques résultats chiffrés (pour 1984) £

Sur le premier produit nmis en Kanban, les encours ont été reéduits de 37 S
entre février et juillet 1984. Le stock de piéces achetées a dimnue de
27 % o
. Sur les autres produits, |le nénme phénonéne a été observé. Baisse des-ent,
cours de 40 %entre le 15 avril 1984 et le 26 juillet de |la néne année. e

L
A ce jour (juin 1985) le niveau de stocks en usi ne par rapport a celui -d¢
janvier 1984, a dimnué de 20 % tous produits confondus. A

Al
Sur le plan des changenents rapides d outils, les résultats sont égal enent:
spectaculaires : Le tenps nmoyen de changenent est passé de 1 heusr?.?l
12 minutes a 14 minutes au bout de 4 nois. :
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6. LA GESTION DES STOCKS SUCCURSALES

En dernier lieu, il a fallu réguler |es réapprovisionnenents des succursal es
qui avaient tendance a les regrouper en conmandes trés inportantes de
|"ordre du nois donc inconpatibles avec le systéme, La décision a été prise
de nodifier la gestion du stock central et des stocks succursales, La
clientéle est telle qu il doit y avoir du stock disponible. Le serrurier
doit trouver & la succursale les produits dont il a besoin i médi atenent. On

ne peut attendre pour renplacer une serrure défectueuse ? c' est un problénme
de concurrence.

Les succursal es s' approvisionnaient au stock central en Région Parisienne,
avec un délai de 2 semmines pour la Province, et 1 senmine en Région
Parisienne ; le stock central s'approvisionnait directement a |'usine, au
nmont age.

Ce type d' organisation avait deux inconvénients, vis a vis du nouveau
systemne :

. Systeme a point de commande une fois par nois, inconpatible,
- Délai de réapprovisionnenent long, erreur dans |es quantités denandées

La décision a été prise de nodifier cette gestion de stocks, en ne |aissant
dans les succursales qu un trés faible volume (quelques jours en RP,
10 jours pour la province en raison des groupages nécessaires pour le
transport). Le stock central a été ranené a |"usine, |les succursales
s' approvi sionnent dans le stock central, et sont livrées a lettre lue, les
succursales sont elles-mémes gérées avec des étiquettes double jeu
~Lorsqu'un lot est vide, |'étiquette est libérée et cela déclanche une
conmande qui est transférée a |'usine, traitée informatiquenent et
décl anchement de |'expédition. Si la quantité demandée dépasse un certain
chiffre, le transfert est refusé et |a commande devient spéciale, avec un

délai (8 semmines). Elle nest pas prise dans le stock central, mais
constituée au nont age.,

Les st ocks des succursales ont été ainsi réduits de 50 %

Actuel l ement, 30 % de la production est réalisée "sous étiquettes".






