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L. PRESENTATION DE LA DI VISION VIDE ET MECANI QUE DE LA CIT-ALCATEL - SON
ORGAN SATT ON :

1L Ppr ésent ati on

La Division d' Annecy de CIT ALCATEL est consacrée a |'i ndustrie du Vide.
Cest pratiquement ‘une PME & |'intérieur de la Cl T- ALCATEL, entiérenent
autonome, n'ayant aucuns Services conmuns, ni techni ques ni comrerci aux avec
les autres Divisions du G oupe.

Cette Division regroupe 650 personnes et a fait en 1984, un chiffre
daffaires de 300 MF, dont 75 % a | exportation essentiellenent aux USA et

au Japon. La moitié de sa clientele est centrée sur |'industrie de |a mcro
€l ectroni que,

L'un des aspects du probleéne est que |'industrie des seni conduct eurs est
Un€ industrie trés fluctuante. Il faut suivre |a demande. Le probl eme est
_:fa\_/ant tout la flexibilité, il faut arriver a coller au marché.
€7
SS.isEisDt ations

usine a Annecy, deux filiales, |'une aux USA (a I'origine des

jProblemes a résoudre) et |'autre en RFA.

lproduct ion
Jflps. conPosants pour I'industrie du Vide (2éne construct eur nondial) : Ponpes
| .Pal ettes (18.000 unités par an), Ponpes turbo-noleculaires, instrunents de

«f Ure-. Cette wunité fabrique pratiquement 1'ensenble des conposant s
gsSalres a I"industrie du vide, a savoir :

s controleurs d étanchéité a | hel | um

>S systenmes de fabrication couches ninces (gravure et dépdt) pour
UStrie mcro électronique),

VEI'S autres él énents.
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1.2. Le Systéme informatique_ et | ' organi sation_généerale de Gestion de
Pr oduction

Il 'y a, environ 2 ans, le systéme informatique était conposé d'un Plan
Directeur (MRP) a noyen terme et d'un systene de traitenent du court terne
(lancenents), puis deux €tapes de di al ogues ont été ajoutees :

. une étape de réunion entre commercants et fabricants pour |*é|aboration
des Programmes de Production sur 12 nois, par produit. Le résultat de ce
di al ogue, est le (Plan 'de Production qui est traité par le systene
infornatique, qui calcule |es besoins bruts, |es besoins nets.

. Une étape de dialogue entre |es Producteurs‘(agentg de naitrise), les gens
des achats, des methodes. Cette étape vise & la détermnation du plan de

Production sur 3 ou 4 nois, puis a son traitenent i nformatique qui débouche
sur |le | ancenent (bons de |ancement, achats...)

Le schéma général d'organisation consiste a s' orienter vers une "désinforna-
tisation" d un certain nombre d' opérations court terne. L'idée est que le
tenps séparant un éveénenment de sa correction est d autant plus court que |e
support de 1'information est proche de |'opérateur. A la limte pour renplir
un bac que |'opérateur a devant [lui, il na besoin d aucune information
particulieére.

2. LA NOUVELLE ORGANI SATION M SE EN PLACE

fa

2.1. Le Produit Y
Présentons d' abord |e produit, dont la fabrication a fait |'objet de cette
or gani sati on. 0%
Il s'agit de Ponpes & Palettes, conposées de la facon suivante. La g?mﬂﬂ
comprend environ 100 nodel es possibles a partir d'élénents standards. est
du néccano. 3
100 nodel es : .
4 débits i
3 types o
4 coul eurs r
3 types de raccor denent vl
5 noteurs _ g
+ accessoires divers ' j%
1 ponpe : 150 articles i
la gamme s 250 articles ) E;
14. 000 ponpes vendues en 1984 (60 p/ jour) qg
A&
2.2. Le Probl ene_pose K

A la suite de fluctuations inportantes des ventes €n 1982, les stocks et €M
cours se sont nmis a gonfler exagérement. Le probleéenme se posait surtout aw
ni veau des stocks, notamment sur le territoire americain (50 % des ventes)%(
Le délai du marché est de 15 jours. Le cycle de fabrication est de 1 ordff
de 6 ou 8 nois (y conpris approvisionnenents), il faut donc travailler SU
stock © un stock aux USA et un a Annecy. Lorsque deux stocks sont
cascade, si |es deux gestions sont indépendantes, cel a produit du "ponpa

i |
O (
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. pour une demande réguliére aux USA, |a gestion du stock anéricain conduit
"a une demande périodique en escaliers répercutée au stock central en France.

« Lors d une baisse des ventes, aux USA, le fait de passer par des
réapprovi si onnements periodiques en quantites fixes, masque l|a dininution
vis a vis du stock central. Quand on s'en rend conpte il est déja trop tard,
¢ est ce qui s'est produit en 1982

|"usine d' Annecy s'est trouvée brutal ement en rupture de flux. Les stocks
se sont m s a gonfler exagérenent.

, les retours en provenance du USA ont encore aggravé le phénorﬁ‘ane.

Les conséquences tirées ont été les suivantes : travailler produit par
roduit. A partir d' un délai de réapprovisionnenent fixe entre Annecy et
oston, on va faire renonter |a demande clients, piéce par piéce, ainsi pour
une ponpe vendue a Boston, 10 jours ouvrables aprés elle est renplacée dans
le stock. Cest le systéme qui fonctionne actuellenent. Il n'y a plus de
quantités eéconom ques. Chaque container expédié, d Annecy Vvers Boston
contient un assortinent des nénes types et quantités de celles qui ont été
vendues a Boston 10 jours auparavant.

pour réaliser cette organisation, il fallait notamrent réduire le délai de
montage, (l'encours d' atelier a pu étre divisé par 3) et travailler a
['unité sans gonfler les colts indirects et en utilisant correctenent
['outil de travail.

3. REALI SATI ON DE L' ORGANI SATI ON LES DI FFERENTS PROBLEMES A RESOUDRE

3.1. Délai de nontage

L inportance du stock produits finis était |a conséquence de |a |ongueur du
délai de nontage. |l fallait donc réussir a avoir un délai de nontage
inférieur au délai de marché, c'est a dire a 2 semi nes.

Conséquences prati ques d' organi sation :

¥ conpris la constitution de |'assortinent de nontage. Ce qui faisait la
| ongueur du délai dans un nontage était de travailler par postes successifs.
AveC cette nouvelle, naniére de travailler, le délai de nontage est de
llordre d'une heure/

L'idée, est de faire chaque jour le programme du |lendemain, en le faisant
ablir par un agent de maitrise, dans |'atelier, au vu d un stock de
Produits finis dont il connaitra la situation permanente,

* Sugpri ner | esat enps-@i-r. 2! age

O a pris |a formule de Wlson dans |'autre sens. L' objectif est d' essayer
travailler a |'unité. 11 y a eu des conpronis ensuite, car ce n'est pas

UJours possible, mais |'objectif n'est pas loin d' étre d atteint.
flfi

e e e e e, e e e e ———————— 2

LeS postes sont spécial i sés par types de ponpes, avec |es approvi sionnenents
‘brresppndants, Les ouvriers se déplacent vers les postes en fonction des
OMPES & fabriquer. Les noyens ne sont pas saturés par principe.
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Le conpronis se situe au niveau de |'approvisionnenent qui se fait par 5 &
la fois. Dans |'atelier d usinage qui précéde |e nontage, |es nachines sont*
sEéC|aI|sées pour faire une opération. Vol ontairement | es machines sont peu
C

éres (achetées d' occasion) mais nonbreuses et disponibles. Il n'y a pas de*
tenps de régl age puisque ces machines sont réglées une fois pour toute pours
un type d' opération. Ce sont, la aussi, les ouvriers qui se déplacent, j|s;
sont “pol yval ents. : n

3.2, Linportance du stock des piéces détachées est anplifiée par |e:

st ockage des piéeces personnal I sées. y
L'idée directrice était de dimnuer les quantités |ancées en usinage et¢
einture, et de personnaliser les pieces a |'intérieur du délai de marché,
15 jours). il

np
Sur ce plan pratique, |es conséquences ont été |es suivantes, COMEl.
pr écédemrent : . 1;
- spécialiser |es noyens d'usinage (une nmachine = une piéce = une opérationf\
- ne pas saturer |es éequi penents )

- les machines sont disponibles - les opérateurs sont polyvalents et sél
dépl acent. C est une pol yval ence qui ne requiert pas une qualification trésf
él evée. T
- on usine les quantités juste nécessaires et le plus tard possible. -i"

Autrenent dit : i'
- la consommation "tire" la fabrication. -

- les quantités |ancées sont voisines de |'unité (un |ancenent toutes les ¥
heur es) o

- la coordination est assurée sur le terrain sans intervention d'(ngg
personne ou d' un organi snme central. (pas d' ordonnancenent). otk

3.3. L'en-cours est |a conséquence directe des attentes

L'idee était de chasser les sources d attente. Pour pallier
i nconvéni ents, |es dispositions suivantes ont été nises en oeuvre :

W

|2

. les nmoyens de manutention sont spécialisés, attachés a |'unité voire @
poste de travail (pas de pont roulant, pas de chariot élévateur). Ce Sof

des noyens pratiques, tout |e nonde s'en sert et de ce fait la, il y a\ﬂ?hé
attentes. Les nobyens de manutention doivent étre spécialisés, affectés a'llf\
poste ou a une piéce, ou a un individu. _A*

i

- les noyens sont disponibles. L'unité est autonone, elle n'a [s;P
sous-traiter a |'extérieur et ne fait pas de sous-trgjtance PIXR
1 extérieur.

- les opérateurs sont polyvalents.

- le stockage est fait intégralement sur le lieu dutilisation et_}
possi bl e sur |e poste. Pas de magasin général, il a été supprimé il y &
ans. Les stocks sont sur place a |a disposition de |'agent de nmaitrise, s2
| es approvisionnements comuns pour lesquels il y a un systene
distribution par lot entre | e magasin général et |'unité de travail.

= le contrble est intégré a |' unité.
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3.4. Un en-cours reéduit nécessite une réaction imediate

Une. des sources de tenps de reéaction, c'est |'utilisation d' un support
adm ni stratl(j, que ce soit un bon de travail, un listing ou une consol e
Donc . Pas  de papiers dans |'unité. L'information circule au noyen
dindicateurs materiels sinples : "Ce casier est vide donc je dois le

remplir®. Le lancenent se fait directement par |es opérateurs, sans un bon
de commande.

"pour nonter cette ponpe, je prends des piéces dans tous |es casiers marqués
en rouge” etc...

X existe des codes, de couleurs ou d" autres informations physiques.

seule exception a cette régle: le ticket de nontage a volets
détachables. Il ‘est établi par 1'informatique (un ticket par ponpe), mais
non progranme. C est |'agent de maitrise qui fait son programe en prenant
des €tiquettes qu' ils assenblent et distribuent aux gens conme programe de
nontage pour |e |endemain. Les parties détachabl es servent & mouvenenter |es
pieces au niveau conptable. Cest le seul papier, |a seule concession.

3.5. Sur_le plan de |'investissenent, réaliser |'optimumentre |a val eur de
|'en cours economse et celle des noyens utilises

Pour réaliser cet optinmum |'organisation d ateliers a été faite en fonction
de la saturation désirée des équipenents, c'est a dire en fonction de |eur
valeur : choisir des moyens d'autant nmoins cher quils sont en fin de
parcours. Au début de cycle on va trouver des noyens trés |lourds, qui
travaillent en 2 ou 3 équi pes, avec des séries qui ne sont pas |'unité, car
il faut absolunment |es saturer. Lorsqu' on va vers la fin du cycle, on trouve
des moyens de moins en moins cher, de .plus en plus disponible, mais de plus
enplus rapide. La valeur de |’'en-cours dimnue. “Ceci a eu pour conséquences
pratiques de partager |'usinage en deux parties :

*“un usi nage "Grande canpagne" : ce n’'est pas du Kanban, on travaille avec
des séries qui peuvent aller jusqu'a un nois. Cet usinage regroupe |es
l.hvestissenents | ourds.

Ue. _

=des usinages "en |ignes" conportant des nachines sinples, souvent achetées
dyoccasi on non saturées donc di sponi bl es.

ffA\n a supprimés | e stock de piéeces brutes, lorsque les "bruts" arrivent de
gtz le fournisseur, ils vont directement dans |'atelier et ils sont usinés
awfur et a nmesure, en partant du princi pe que cet encours ne colte pas trop
[%r. Par contre, aprés cet usinage "Grande canpagne”, un stock de pieéces
EM-ouvrées est organisé. Cest le tanpon entre |'usinage classique et
jf(%USl nage de type Kanban.

Gecl est représenté sur |e schéma 1.
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, L'investissement va en décroissant au départ machines |ourdes et chéres,
puis Noins chéres jusqu' au poste de nont age. '

. La valeur des pieéces, elle, augmente du début jusqu'a la fin, ainsi que la
personnal i sation des ponpes.

En conbi nant ces trois graphi ques :

1) Des investissements chers, des pieces de faible codt, une personnalisa-

tion | Nexistante : usinage "grande canpagne” - un stock Semi-ouvr e, Au-del a
commence | a mét hode Kanban.

2) Des investissements vol ontairenment peu coat eux, |es piéces prennent de |a
valeur, la personnalisation s' accent ue, c'est |'usinage en Ii gnes.

3) En fin de parcours nont age : rapidité, faible val eur des investissenents,
val eur de produits, personnali sés.

4. CONCLUSI ONS

Les reflexions sur cette nodification de |’ organi sation ont débuté, il

d
plusieurs années, par la mise en place des moyens necani ques en vue d’une
unité aut onone,

L'organi sation, telle quelle a été décrite, a été mse en place il y a 2 ans.
Ce'n"est pas |a méthode Kanban traditionnel | e, mais le principe est respecté.
Elle est opérationnelle depuis 1 an.

Le bénéfice retiré, c est _donc une neilleure adaptation a la demande. De
plus, elle sert de nodéle a |' ensenbl e de |'organisation de |'usine. On tend
a.generaliser cette néthode dans les inplantations nouvel | es.

-Cette organisation est le résultat de |I'action d' un servi ce methodes en
éroite relation avec |es agents de meitrise. Pour |es agents de majtrise,
le point e plus difficile a été |a suppression des papiers. Cela a été
traumatisant. L' effort a été fait cependant, et mmintenant, ils |eur
senbl eraient inpossible de revenir en arriére. La suppressi on des papiers
S'est acconpagnée d' une dim nution des encours. A partir du nonent ou |a
trée du cycle est de 1 jour entre le début de |' usi nage et le début du
forttage, |e probléme de suivi devient sinple. Il ny a plus de t enps
@l 0ués, on conpte le nombre de ponpes produites, et |e nonbre de personnes
ULIT1Sées a les faire. Ce n est pas un suivi anal ytique.
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