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Expériences Kanban

LE MONTAGE RAPIDE DE MOULES ET LE KANBAN
CHEZ PEUGEOT OUTILLAGE ELECTRIQUE

Compte rendu de I'exposé
donné au sein de la commission MRP-Kanban de I'AFGI

par M. BES
Responsable logistique de PEUGEOT OUTILLAGE ELECTRIQUE

et M. LARGE
Responsable Méthodes Moulage de PEUGEOT OUTILLAGE ELECTRIQUE

PREM ERE PARTI E : PRESENTATI ON

L'exposé des deux intervenants, M Bes et M Large, a traité des points
suivants :

« Présentation de |a soci été POE (Peugeot Qutillage El ectrique)
t L' expérience de nontage rapide de noul es

« Les résultats de cette expérience.

IS

1_- IPrésent ation de | a société PCE

Pﬁ est une filiale a 50 % du groupe PSA et a 50 % de AEG Tel efunken. Elle a
e créée le ler octobre 1981 et est |la seule société francai se qui fabrique
$ 1" outillage électro-portatif.

o

WBl ege social regroupe la direction et les services commerciaux, markes

ting, étude, achats et conptabilité a Nanterre, L' unité de production est
plantée dans le Doubs : usine et contréle qualité a Herinoncourt, magasin

nomercial & Bour gui gnon. PCE enpl oi e 650 personnes, dont 570 dans |e Doubs.
chiffre daffaires a été, en 1984, de 300 nillions de francs.

’GE f abrique deux grandes gammes de produits :

*
98B grand public : perceuses, perceuses & percussion (300 a 1 000 W,
.saut euses et circulaires, ponceuses vibrantes, taille-haies, machines

v Olj stationnaires transportables, blocs noteurs et accessoires
Prables. rabots. ..
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. gamme professionnelle : Pperceuses uni versel | es, Pperceuses a percussion,
Vi sseuses, mart eaux €l ectro-pneunati ques, neul es, tourets, groupes

él ectrogénes.. .

Il - Organisation de |"unité de production

L' unité de production conpte quatre ateliers :

usi nage
bobi nage
noul age
assenbl age

Les flux possibles entre ces quatre ateliers sont représentés par le scher
sui vant :

Bobi nage |

2 iy

v

Assenbl age

.- g_‘aﬁ;;j

Moul age —””’a '??
jﬁ'ﬁ

of

Lsinage|

L' expérience qui est présentée se déroule a |'atelier de noul age. UF
atelier enploie 25 personnes et posséde 12 presses, dont la force

fermeture varie de 35 a 550 tonnes. _ Jm

I1l - Historique
Tout est parti de |a demande de la direction générale pour qu un gro €
travail se constitue afin d étudier la possibilité de nise en appli@t.Q

d une techni que décrite dans un conpte-rendu de visites d' usines au Jagtn

i

Ce groupe de travail a été constitué de trois personnes : -flﬂ

L A
- un)cadre (responsabl e méthodes noul age et ordonnancenent apprOVISquTa
ment

- un agent de maitrise (responsable de |"atelier moul age) 115
- un technicien de |'atelier d usinage gﬁ;
Sujet retenu s application du changement rapide de fabrication sur 1 mfl

moul age.
Le groupe disposait d' un certain nonbre de données de départ :

- le tenps de changement de fabrication d' une piéce bonne a une autre
de 2 heures, en noyenne, dans une fourchette de 3/4 d' heure a 3 heures
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= |e matériel concerné était

.10 presses thernopl asti ques,

. 104 noul es en production, soient 220 piéces noul ées différentes,
., 50U 6 moules en cours de réalisation,

, 250 pieces environ en tenant conpte des personnalisations.

|'obj ectif étant de parvenir

"dans un prenier tenps a reéduire le tenps de changement de noules a 30
mnutes maxi ;

. dans un second tenps a effectuer ce changenent de fabrication en noins de
15 minutes, en particulier pour |es piéces nouvelles,

Mt hode : anal yse détaill ée du node opératoire de changenment de noul e.

———

||-s'agi ssait de transposer en France |l e systene utilisé au Japon.

Aprés etablissenent de |a gamme de changenent de noule sur |es presses a
injecter, les principes suivants lui ont été appliqués :

. distinguer |es phases internes a |a machi ne des phases externes
.transforner au.mexi num | es phases internes en phases externes

. standardiser | es outillages

.faire la chasse aux vis, ou, s'il n'était pas possible de |es suppriner
“limter e nonbre de tours nécessaires au serrage et au desserrage
..utiliser des nontages internédiaires

. .synchroni ser les taches de plusieurs opérateurs travaillant en néme tenps
hsuppri?er au maximum les réglages (puisqu' il existe des réglages "tout
Jpréts"

adopter des serrages automatiques (& canes ou hydraul i ques)

';‘bnpte tenu de la taille des presses a injecter (leur |ongueur varie pour
E;, presses noyennes de 7 a 10 metres), le principe d une gamme nouvel | e de

1 ‘]erTEn[ de “noul e avec deux opérateurs a ete adopté atin d eviter Tes
LP

cements, autfour de la nachine, qu aurait du effectuer un opérateur
I que,

%érents travaux ont été réalisés

pal €S_noul es. afin de faciliter leur mise en pl ace et |eur déplacenent :
' 8be épai sseur pour |es talons de bridage, coté fixe et coté nobile, pour

I ¥ Ous | es noul es d' une néne presse ou d' une mére fanille de presse

it pemant de raccords rapides pour les fluides de réchauffage ou de
§.r'0) di sse
“T

ment
t1onnement des raccords ﬁar | es ménmes coul eurs que cel l es qui repérent
uyaux provenant des réchauffeurs ou des presses

d0€ du noul e dans sa position sur |a presse

[40€ des noul es de fagon trés visible

t N .de |aisser en permanence |es noul es équi pés de |eurs noyens de

Itention (boucl es, brides anti=ouverture)
Ffr335| 0N du centrage codté nobile renplacé par des appuis centreurs sur
ateau ge presse.
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sur |les presses : chaque nmoul e devant étre maintenu a tenpérature constante,
T Taut chauffer certaines zones et en refroidir d'autres a |'aide (de
circulations d' huile chaude et d' eau froide. Il a donc fallu équiper chaque
réchauffeur et chaque presse de tuyaux avec des raccords rapi des repérés.

De méme, chaque fois que cela a été possible, on a décidé de |aisser |es
brides et les vis sur les presses, afin d éviter des manutentions ou |eur
perte. _

dans |'atelier : on ainstallé un second.PaIgn et mis en place un systeéne de
stockage des noul es avec un repérage facile a utiliser. ;

- - = e

- Tous les travaux décrits ont été réalisés en 6 nois pour la totalité du
parc machines et noules. De plus, |'épaisseur des noules passant sur des
presses de 550 et 700 tonnes a €té standardi sée, pour éviter les pertes de
tenps en régl ages successifs. {

- Les tenps initiaux de changements des noules ont été en général diviSé
par 4. Le tenps noyen actuel est de 18 minutes.

- Un noul e "standard" est en cours d'élaboration, |'objectif étant d'éviter
tous travaux de nodification ultérieure. |

- Le tenps de nontage actuel entre 2 piéces bonnes est de 6 a 20 minutes

- G 4ce a la conjugaison d autres actions, on a pu obtenir égal enent )
une di m nution des tenps d' arrét pour pannes (m se en place d' un programe
d' entretien préventif)
une di m nution des rebuts (grace a un contrdl e régulier par pesage)

- L'inplantation de la néthode Kan-Ban, démarrée au ler janvier 84, était’
conpl é&tement réalisée 6 nois plus tard et est actuellenent opérationnelleg,
sur tout |'atelier. )

- Un autre résultat incident a été la réduction de 50 % des en-cours (dé

N

nmoyenne a noyenne), obtenu en 4 nois, sur les 2 preniéres presses. F?
A%
DEUXI EVE PARTI E : DI SCUSSI ON S

&
€

Un participant s'interroge, tout d' abord, sur la rentabilité de cett

d

dénmar che

| ~ Les aspects économ ques

Les intervenants estiment & un an la durée de retour de cet i nvesti ssement «
qui a été effectué sous fornme de 2 tranches de 160 KF. .

J". -
La question est alors posée de savoir sur quoi on gagne : la productivity
machi nes, |es en-cours ? o, b

Il est répondu que la charge des nmachines n'augnente pas, puisque
potentiel de ces dernieres est fixe. Par contre, les tenps de mont age _onf
été divisés en noyenne par 5, et par dix sur |es plus grosses pressef.- )
a perms de faire des séries plus courtes et d' abandonner |'ancienne ornulﬁ

de lancenent, inspirée de Wlson Actuellenent, on utilise toujours W
formule de type Wlson, mais les colts de |ancenent ont été tres urt
grace a la dimnution des tenps de changenent de noul es. ;rz
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Cette dimnution des tenps de nontage des noules a entrainé des dimnutions
de tenps de travail des régleurs, et on a donc gagné sur la productivité de
ces derniers, Enfin, le gain le plus inportant a été obtenu sur |es stocks :
une baisse de noitié a été constatée.

Un participant demande des précisions quantifiées sur ces en-cours.

Les intervenants indiquent qu actuellenment, la durée de rotation (hors
stocks matiéres premniéres) des pieces de classe A est d' environ une senaine
alors qu auparavant la durée de rotation la plus courte était d un nois et
certaines allaient jusqu a 4 nois.

Un menbre de la commission s'interroge alors sur |'organisation du travai
des régleurs,

|| = L' organisation du travail dans |'atelier

Un participant, notant qu'une grande part de |'efficacité de |a méthode
repose sur un changenent de |'organisation du travail des régleurs, se
demande comnment ces derniers ont accepté |'introduction de cette néthode.

Les intervenants précisent alors comnment est organisé le travail de
|"atelier de rmoulage. Le noule est, tout d'abord, vérifié par un outilleur
qui décide s'il est bon pour la fabrication suivante, Ensuite, |e régleur
amene le noule au pied de la machine et | e prépare a étre nonté a la fin de
la série en cours.

A ce point, il convient de noter que ce changenment raPide de noule s'inscrit
dans une perspective Kan-Ban plus large. Ainsi, une planification en Kan-Ban
est d ores et déja opérationnelle : le régleur voit sur son tabl eau Kan-Ban
ce qui |'attend pour |a journée.

Un participant se demande si |e régleur ordonnance |ui-méne ses taches pour
. la journée et coment il le fait.

[l lui est répondu que sur 10 presses, 3 fonctionnent en automatisne
conplet ; pour celles-la, on peut |aisser déborder un peu de |a série prévue
et faire 2050 pieces au lieu de 2000, pendant que |e régleur est occupé a
changer un autre noul e,

Les intervenants signalent une autre nodification de |'organisation du
travail induite par |'introduction de la philosophie Kan-Ban : celle de
I"entretien préventif. On a demandé a toutes |les personnes de |'atelier de
noter toutes |es anonalies repérées, sur une fiche collée a |la nmachine. Par
ailleurs, chaque machine est arrétée 8 heures toutes les 8 senmines et
entiérenent révisée, cet entretien préventif a perms une réduction treés
Inportante des fuites d huile.

L"i ppl antation sinultanée de tous ces changements dans |'atelier n'a pas
Cree trop de difficultés : en effet, les régleurs ont été tres tot inpliqués
dgns | e processus- d'inplantation grace a |la présence du responsable de
I"atelier noulage dans |e gr oupe de pilotage. Il convient, par ailleurs, de
toter que 1'on a choisi, afin de nininmiser les risques d' échec, d inplanter
“abor e Kan-Ban dans |'atelier de noulage parce que c'était le plus
facile" : les gammes n' ont qu une seule opération, avec parfois une
OFration de reprise directenent enchainée. On peut considérer toutes les
l€Ces comme indépendantes. Par ailleurs, cet atelier était "facile" a
Notiver : peu de turn-over du personnel, un chef d atelier qui a de trés

il
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bonnes relations avec |les méthodes ; enfin, Monsieur Large était en
per manence dans |'atelier afin de demander aux gens leur avis sur ce gu |
convenait de faire.

Un participant souligne qu il ne devait pourtant pas étre tres. facile de
faire travailler ensemble la fabrication et |'entretien.

Monsi eur BES note qu effectivement, la preniére réaction de |'entretien
était : conmment pourrait-on faire |es dépannages ? Quant a la fabrication
il afallu lui faire passer I'idée qu'il ne s agissait pas de fabriquer un
maxi mum de pi &ces, mais un maxi numde bonnes pieces

Un participant demande al ors conment fonctionne la liaison entre ce Kan- Ban
d' atelier et la gestion de production gl obale

Il =« MRP - Kan=Ban

Les intervenants précisent alors que la gestion de production générale
s' appui e sur MM 3 000, qui a sept regles d' approvisionnenent, dont |'une est
en quantités fixes. On peut, par ailleurs, introduire |a notion de composant
critique s si celui-ci a un stock zéro, le systeme n'autorise pas le
[ ancement en fabrication. Cest cette régle qui est utilisée pour |es piéces
en Kan- Ban. I

Sur | e tabl eau Kan-Ban, on a différentes zones :

- lataille du lot
- une zone rouge o
- le nonbre de références fabriquées sur |a presse.

Quand le nombre d' étiquettes couvre la taille du |ot, on peut fabriquer %;
quand on est sur la zone rouge, il faut fabriquer i mmédi at enent. Dans tous:
les cas, un OF lance un lot d une taille égale a un multiple de tailles.
d' étiquettes. /|

Un participant se demande & quoi sert la gestion des en-cours par rapport a.
une sinmple utilisation des sorties matiéres par MV 3000. En effet, la.
gestion par conposant critique n'est pas habituel | ement utilisée en Kan-Ban'
cl assique. Est-ce que cela veut dire que |'on peut tomber a un stock nul ? .3

Les intervenants répondent que non, sauf cas exceptionnel ou |'on est passaﬂ
dans | e rouge au tabl eau Kan-Ban. e

Un participant ne voit pas ce qu apporte, dans ces conditions, I‘utiligatioﬁ”
des OF de MM 3000. Pourquoi ne pas, plutdt, déclarer des articles fantones ?.

Un autre membre de la commission signale qu'il utilise égal ement Copies ed,
liaison aveC un Kan-Ban s |les OF concernant des piéces en Kan-Ban sont, -
édi tés automatiquenent, mais retardés manuel | ement jusqu & étre nécessalires,
pour |e Kan-Ban. e

i

£3

Un autre participant se demande alors ce que |'on gagne, avec ce systeng,
gar rapport a MRP seul, puisqu on bloque, dans le tenps, des OF qui SOMy'
éja préts. .*

%
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Monsi eur BES indique alors que le probléne que devait résoudre Kan-Ban
nétait pas la baisse globale des stocks + en-cours, nmais le report d' une
partie du stock de matieres premiéres. En effet, |e stock de produits finis
etalt souvent mal positionné par rapport a |la demande. De ce point de vue,
le Kan-Ban a connu une réussite certaine, puisque |es stocks produits finis
%nt bai ssé de 20 % et le taux de rupture de service a égal enent beaucoup
al sse.

Un participant se demande alors si le vrai probleéme ne réside pas dans
|" el aboration des prévisions comerci al es.

I lui est répondu qu effectivenent, |a saisonnalité bien définie qui
régnait auparavant est depuis quel que tenps treés perturbée. Aussi les OF
repares par MV 3000 ne sont-ils pas toujours "consommes' : |e Kan- Ban
Pi rant par |'aval, certains OF sont "abandonnés en cours de route". Une fois
par semalne, on ressort des besoins ce qui n'a pas été vendu. Dans |'avenir,
on devrait faire tourner le plan directeur égal enent une fois par senai ne,

Un menbre de |a conmission demande alors ce que tire |e Kan-Ban: est-ce |a
demande conmerciale ? Monsieur BES indi que que oui. Le Kan-Ban entre magasin
et usine est en projet. Actuellement, le fonctionnenent est le suivant
pour chaque produit, il ‘existe un stock mni, un stock maxi et un stock
objectif. La fabrication est déclenchée quand on descend en dessous du
ni veau obj ecti f,

En réponse a une question, Monsieur BES note que le plan directeur de
M 3000 n'est pas utilisé pour prévoir quand |e stock va atteindre son
mninmum; ceci est fait par un nodul e spécifi que.

Un participant demande comment se passe le fait qu' un méne poste de travaill
soit parfois en Kan-Ban et parfois non. Il lui est répondu que ceci est
transparent pour les gens qui travaillent dans |'atelier : dans |le cas de
piéces non Kan-Ban, c'est |'agent de planni ng qui déclenche la fabrication.
Dans |e cas de piéces Kan-Ban, elle est déclenchée automati querment. Mi s
cela ne se voit pas au poste de travail.

Un menbre de |a conmission demande alors a quoi servira MNRP | orsque, come
il est projeté, tous les ateliers seront Kanbani sés. Monsi eur BES estinme
qu'al ors on pourra se contenter de calculs de besoins bruts pour autant que
I"on puisse intégrer les fournisseurs dans Ie processus Kan-Ban. Un
participant note qu il peut y avoir un autre intérét a garder MRP : MRP
donne une ai de pour savoir quoi produire quand, brusquenent, un conposant
MANqué et qu' on ne veut pas arréter |a chaine.

Un autre participant marque son désaccord : en bonne t héori e Kan-Ban, on

Peut @étre conduit a arréter la chaine le nercredi et faire travailler
usine le sanedi...

IV - Kan-Ban et services méthodes

W nmenbre de la commission revient alors a la présentati on du changenent
rapide de noules. Il senble. que |les améliorations apportées auraient tres
bien pu relever du travail des méthodes. Pourquoi ne sont-elles pas inter-
VENUES dans | expéri ence POE ?
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A I'inverse, et pour conclure, Monsieur BES note qu'il peut y avoir un ef f et
positif des calculs d investissenent sur la gestion de production : en 1981,
POE a déménagé dans une usine dont le magasin etait trop petit de 20 % La

direction ayant refusé I"investissement d un nouveau magasi n, |e volune des
stocks a dimnué dy 20 %!

Les néthodes étaient maitres d' oeuvre, Cependant elles ont une |ongue
tradition d intervention sur les DV de fabrication, mis n'ont pas
| habitude de travailler sur les problénes de réglage ; en effet, on ne
s'était jammis préoccupé de ces questions concernant les en-cours avant |e
prem er choc pétrolier !

Un membre du groupe note qu il n'existait, il y a dix ans, rien dans |a
formation des agents de methodes sur |es questions de flux, de gestion de
production. Tout portait sur |les cadences et les tenps d' usinage.

Monsi eur BES indi que que, de plus, jusqu en 1976 |es investissenents de POE
ont été faits sur des nachines trés productives mais sur lesquelles il
fallait une journée pour changer de fabrication. '

Un participant fait remarquer que ce travers est renforcé par |es cal cul s de
rentabilité dans lequels il est plus facile de valoriser des DVH qUe des

gai ns de tenps de régl age. 7
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